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RESUMEN

El desempeño ambiental actual de las empresas e instituciones que prestan un
servicio a la comunidad, como caso especifico el transporte aéreo de pasajeros y
carga, requieren de la toma de decisiones que permitan optimizar la gestión
ambiental integral, buscando superar los problemas que se presentan en la
planeación y operación, característicos de esta actividad.
Para enfrentar lo anterior, se busca desarrollar inicialmente un diagnostico
ambiental basado en la Guía Técnica Colombiana GTC 93 con el fin de establecer
un escenario

de partida

y así poder determinar las medidas apropiadas de

gestión ambiental que tiene como finalidad a futuro no muy lejano llegar a obtener
la certificación en la Norma Técnica Colombiana ISO 14001: 2004.
Inicialmente se han propuesto una serie de etapas que pueden resumirse de la
siguiente manera: planeación, diagnostico, diseño, implementación, seguimiento y
por ultimo la certificación del sistema de gestión ambiental. Con este proyecto se
busca superar parte de las etapas de planeación y diagnostico del sistema de
gestión, brindando como valor agregado el diseño y documentación de un manual
de procedimientos para la gestión integral de residuos peligrosos, el cual es un
material de apoyo a la hora de diseñar un sistema de gestión ambiental, también
le sirve a la compañía de soporte para superar una serie de auditorias y visitas
técnicas efectuadas por la autoridad ambiental y otras entidades que evalúan el
desempeño ambiental en las actividades que desarrolla Avianca.
Avianca al llegar a poseer un modelo de gestión ambiental apropiado le brindaría
ciertas ventajas a nivel de competitividad frente otras compañías como lo es: la
demostración de compromiso ambiental frente las partes interesadas, mejora de la
imagen de la organización, facilidad de acceso a capital y a mercados nuevos,
ejerce un control de costos, reduce los riesgos ambientales, permite optimizar los
procesos, ayuda a dar cumplimiento a la normatividad de carácter ambiental y

permite diferenciar ambientalmente a la organización. Factores determinantes a la
hora de mantenerse en el mercado.

ABSTRACT

The current environmental acting of the companies and institutions that to given
lend a service to the community, like case specify the air transport of passengers
and it loads, they require of the taking of decisions that allow to optimize the
integral environmental administration, looking for to overcome the problems that
are presented in the planeation and operation, characteristic of this activity.
To face the above-mentioned, it is looked for to develop initially an I diagnose
environmental based on the Colombian Technical Guide GTC 93 with the purpose
of establishing a departure scenario and this way to be able to determine the
appropriate measures of environmental administration that he/she not has as
purpose to future very distant to end up obtaining the certification in the Norma
Colombian Technique ISO 14001: 2004.
Initially they have intended a series of stages that you/they can be summarized in
the following way: planeación, I diagnose, I design, implementation, pursuit to the
and for I finish the certification of the system of environmental administration. With
this project it is looked for to overcome part of the planeación stages and I
diagnose of the administration system, toasting as added value the design and
documentation of a manual of procedures for the integral administration of
dangerous residuals, which is a support material when designing a system of
environmental administration, is also good to the support company to overcome a
series of audits and technical visits made by the environmental authority and other
entities that evaluate the environmental acting in the activities that Avianca
develops.
Avianca when ending up possessing an appropriate model of environmental
administration would offer certain advantages at level of competitiveness front
other companies like it is it: the demonstration of commitment environmental front

the interested parts, it improves of the image of the organization, access easiness
to capital and new markets, exercises a control of costs, it reduces the
environmental risks, it allows to optimize the processes, he/she helps to give
execution to the normatividad of environmental character and he/she allows to
differ environmentally to the organization. Decisive factors when staying in the
market.

IMPACTO AMBIENTAL CAUSADO EN EL MANTENIMIENTO DE AERONAVES

El mantenimiento es una de las principales actividades asociadas al transporte
aéreo puesto que garantiza la aeronavegabilidad, es decir, las condiciones
técnicas y legales para volar sin riesgo. Es importante destacar el elevado grado
de regulación a que está sometido el sector aéreo, el segundo más regulado
después de la energía nuclear.
En primer lugar, y en el ámbito ambiental, las actividades de mantenimiento de
aeronaves son las principales generadoras de residuos peligrosos, y, aunque en
menor volumen, estos residuos también se generan en el mantenimiento de la
amplia flota de vehículos que prestan asistencia a las aeronaves en tierra 1 .
Todos estos residuos generados en las actividades de mantenimiento de
aeronaves, si no son manejados de manera apropiada pueden causar impactos
significativos al medio ambiente atacando todos los componentes ambientales
como el hidrosférico, litosferico, atmosférico, biosférico y noosferico.
Debido a que la gran mayoría de productos químicos usados por las aerolíneas
colombianas es importando y no existen programas de apoyo del fabricante para
la gestión de residuos peligrosos, estas compañías se exponen a sanciones de
carácter legal y penal, debido a que en Colombia no existe suficiente tecnología
para la correcta disposición de sustancias, como las cianuradas y cloradas, que
son características en el desarrollo de este tipo actividades de mantenimiento y a
consecuencia de su extremada toxicidad representan un riesgo amplio para los
seres humanos y el medio ambiente.
Para disminuir el impacto ambiental causado por la generación de residuos
peligrosos se debe trabajar por una parte en colaboración con fabricantes para

desarrollar productos de mantenimiento más amigables con el medio ambiente, y
por otra, mediante de la mejora de procesos y procedimientos que favorezcan la
reducción del volumen de residuos generados en la fuente.
Para que la anterior condición se presente se necesita que haya conciencia
corporativa acerca de la magnitud de los impactos ambientales ocasionados por
las actividades de mantenimiento de aeronaves; es necesario integrar los
procesos de calidad a los ambientales para que exista una responsabilidad social
global de la compañía. Partiendo desde este punto se garantiza el éxito de la
gestión ambiental en las áreas operativas.
No solo hay que preocuparse por una disposición final acorde a la legislación
ambiental vigente local, sino la percepción del desarrollo sostenible se apoya en la
reutilización y reciclaje, lo cual se traduce en uso racional de los recursos
naturales. Factor que predeterminante para la perduración y competitividad de las
empresas en el mercado global.

1

www.iberia.es
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INTRODUCCIÓN
La actividad económica de transporte de pasajeros y carga, demanda una gran
parte de sus recursos en planificación e implementación de programas de
seguridad aérea, con el fin de asegurar el cumplimiento y la normalidad en la
prestación del servicio; hay gran numero de factores, en los que hay que intervenir
para poder facilitar la correcta ejecución de las actividades requeridas para el
apropiado funcionamiento de la empresa, una descripción superficial de estas, son
las instalaciones del Terminal Puente Aéreo de Avianca, el cual esta dividido en
dos grandes áreas: las operaciones aeroportuarias y aeronáuticas. Las primeras
están relacionadas con la distribución de vuelos, atención de pasajeros en tierra y
condiciones de seguridad industrial y aérea en el terminal; las operaciones
aeronáuticas abarcan el mantenimiento de las aeronaves y vehículos de asistencia
en tierra, control del espacio aéreo y el acondicionamiento y seguridad de las
pistas.
El Terminal Puente Aéreo es un soporte importante para el Aeropuerto El Dorado;
el desarrollo de ésta función involucra actividades administrativas y operativas
prestadas por la empresa Avianca, permitiendo el desarrollo normal de los vuelos.
Durante la ejecución de las actividades administrativas y operativas en el TPA se
ha detectado la generación de

varios aspectos ambientales; entre los más

importantes están: la generación de residuos peligrosos y convencionales, el
vertimiento de aguas residuales, el consumo de recursos naturales y la emisión de
contaminantes a la atmósfera. Estos aspectos ambientales en primera instancia
deben ser identificados y controlados, para contribuir a una apropiada gestión
ambiental de la empresa.
Como primera medida con este trabajo se busca identificar gran parte de los
aspectos ambientales generados por Avianca en las áreas del TPA, analizando los
componentes ambientales como: el atmosférico, hidrosférico, litosférico y
biosférico; para de esta manera determinar la línea base de los factores que
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afectan negativamente el ambiente al desarrollar una serie de actividades que
conducen a la prestación del servicio de trasporte de pasajeros y carga.
De igual manera se busca evaluar a profundidad la generación de residuos
peligrosos, analizando fuente de generación, peligrosidad, almacenamiento
temporal, manipulación, disposición final y concordancia con el decreto 4741 y
1609 de 2005 y 2002 respectivamente. Con el objetivo de tener las herramientas
necesarias para poder determinar las alternativas apropiadas de disminución en la
fuente, reutilización y forma de disposición final, esta última que este dentro de la
normatividad y políticas internas de la empresa, que pronto planea asumir con el
diseño e implementación del sistema de gestión ambiental basado en la NTC ISO
14001 : 2004.
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OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL
Elaborar un diagnóstico ambiental y un manual de procedimientos para la gestión
de residuos peligrosos en las instalaciones del Terminal Puente Aéreo de Avianca.

OBJETIVOS ESPECÍFICOS
Ó Realizar una revisión ambiental inicial de los procedimientos y actividades
desarrolladas en las instalaciones del Terminal Puente Aéreo de Avianca, con el
fin de actualizar la información existente, en cuanto a la maquinaria, materias
primas e insumos utilizados.
Ó Evaluar e identificar las fallas para las actividades desarrolladas en las
instalaciones del Puente Aéreo de Avianca.
Ó Documentar procedimientos para la gestión de residuos peligrosos desde su
generación hasta su almacenamiento temporal en el centro de acopio,
estableciendo medidas preventivas y correctivas en la cadena de gestión que
contribuyan a la disminución en la generación de los mismos.
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GLOSARIO
Ó GTC – 93: guía para la ejecución de la revisión ambiental inicial (RAI) y del
análisis de diferencias (gap analysis), como parte de la implementación y mejora
de un sistema de gestión ambiental.
Ó Aspecto Ambiental: elementos de las actividades, productos o servicios de una
organización que puedan interactuar con el Medio Ambiente.
Ó Impacto Ambiental: Cualquier cambio en el medio ambiente, sea adverso,
benéfico, total o parcial como resultado de las actividades, productos o servicios
de una organización.
Ó Mejoramiento Continuo: proceso para fortalecer al sistema de gestión en la parte
ambiental, seguridad industrial y salud ocupacional, con el propósito de lograr un
mejoramiento en el desempeño ambiental, seguridad industrial y salud
ocupacional en concordancia con la política integral de la organización.
Ó Objetivos: propósitos que una organización fija para cumplir en términos de
desempeño ambiental.
Ó Medio Ambiente: entorno en el que se opera una organización que incluye aire,
agua, suelo, recursos naturales, flora, fauna, seres humanos y su interrelación.
Ó Parte Interesada: individuo o grupo involucrado con, o afectado por el desempeño
ambiental de una organización.
Ó Prevención de la Contaminación: uso de procesos, prácticas, materiales
productos que evitan, reducen o controlan la contaminación, los cuales pueden
incluir reciclaje, tratamiento, cambios de procesos, mecanismos de control, uso
eficiente de los recursos y sustitución de materiales.
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Ó Productos Químicos: son parte del conjunto de materias primas que se
componen de químicos y son utilizadas en sociedad UPR LTDA para el óptimo
desarrollo de sus actividades y servicios.
Ó Programa: conjunto de proyectos para modificar una situación específica.
Ó Reciclables: residuos que se separan y posteriormente se preparan para la
reutilización, el reprocesamiento o transformación en nuevos productos.
Ó Procedimiento: Sucesión cronológica de operaciones concatenadas entre sí, que
se constituyen en una unidad de función para la realización de una actividad o
tarea específica dentro de un ámbito predeterminado de aplicación. Todo
procedimiento involucra actividades y tareas del personal, determinación de
tiempos de métodos de trabajo y de control para lograr el cabal, oportuno y
eficiente desarrollo de las operaciones.
Ó Residuo Peligroso: son elementos, sustancias, compuestos, residuos o mezclas
de ellos que, independientemente de su estado físico, representan un riesgo para
el ambiente, la salud o los recursos naturales, por sus características corrosivas,
reactivas, explosivas, tóxicas, inflamables o biológico-infecciosas.
Ó Peligro: Propiedad que tienen las sustancias de provocar daños a la salud o al
medioambiente, por ser corrosivas, explosivas o tóxicas. Esto puede ser que se
perciba poco o que pueda ser muy grave.
Ó Centro

de

acopio:

Instalación

en

donde

se

recibirán

y

almacenarán

temporalmente los residuos peligrosos; aquí se preparará su envío a otras
instalaciones para su reciclaje, tratamiento o disposición final.
Ó Generador: Cualquier persona, cuya actividad produzca residuos peligrosos. El
fabricante o importador de un producto o sustancia química con propiedad
peligrosa.
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Ó Tratamiento: Es el conjunto de operaciones, procesos o técnicas mediante los
cuales se modifican las características de los residuos o desechos peligrosos,
incrementando sus posibilidades de reutilización o para minimizar los impactos
ambientales y los riesgos para la salud humana.
Ó Gestión Integral: Conjunto articulado e interrelacionado de acciones normativas,
operativas, financieras, de planeación, administrativas, sociales, educativas, de
monitoreo, supervisión y evaluación, para la prevención y el manejo de residuos o
desechos peligrosos, desde la generación hasta su eliminación, a fin de lograr
beneficios ambientales, la optimización económica de su manejo y su aceptación
social, respondiendo a las necesidades y circunstancias de cada localidad o
región.
Ó Planos: estructuras laterales al fuselaje de la aeronave que permite su
aeronavegabilidad.
Ó Reactor: componente que controla el funcionamiento mecánico y de potencia del
avión.
Ó Fuselaje: estructura externa de la aeronave la cual esta compuesta de acero y
fibra de vidrio, no se contemplan los planos.
Ó Tren: conjunto de piezas y mecanismos que se accionan para permitir la movilidad
de la aeronave en tierra.
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1. MARCO DE REFERENCIA
Este capitulo contiene los elementos teóricos y conceptos técnicos en los cuales
se basa el estudio, así como las principales normas legales y técnicas que aplican
y serán utilizadas en el desarrollo del proyecto.
1.1 Marco Teórico
1.1.1 Guía Técnica Colombiana GTC 93

Es una guía para la ejecución de la revisión ambiental inicial (RAI) y del análisis de
diferencias (GAP Analysis), como parte de la implementación y mejora de un
sistema de gestión ambiental.
Cada vez más las organizaciones de todo tipo mejoran su desempeño ambiental 1
mediante el establecimiento de sistemas de gestión ambiental basados en
modelos como el de la norma NTC- ISO 14001: 2004, que les permite hacer
seguimiento de sus actividades, productos y/o servicios sobre el ambiente. Esto es
el resultado no solamente de una conciencia ambiental creciente, sino también de
una legislación ambiental más estricta y de un mayor interés general sobre el
desarrollo de tecnologías ambientalmente seguras.
Una vez que una organización ha definido su intención de implementar un sistema
de gestión ambiental, para un alcance dado, es aconsejable establecer su
situación actual con respecto al medio ambiente. Esta actividad se denomina
frecuentemente revisión ambiental inicial (RAI).
A partir de la revisión ambiental inicial, es posible emprender un análisis de
diferencias mediante el cual se detalla, punto por punto, las diferencias entre lo
existente y lo que debería ser. Se espera que esta actividad permita definir un plan
de acción concreto para poder implementar o mejorar un sistema de gestión
ambiental.

1

Norma Técnica Colombiana GTC 93. INCONTEC, Pg 4 – 5. 2003
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La revisión ambiental inicial y el análisis de diferencias no son requisitos de la
norma NTC - ISO 14001: 2004. Tampoco es necesario realizar una RAI seguida
de un análisis de diferencias, pero es recomendable usarlas en conjunto, según
sea práctico para cada organización en particular.

1.1.2 Residuos Peligrosos

Los residuos peligrosos comprenden todos aquellos residuos que por sus
características corrosivas, reactivas, explosivas, tóxicas, infecciosas o inflamables,
representan un peligro para el ambiente y la salud humana.
La producción de residuos peligrosos industriales es el resultado del uso
intensivo 2 de sustancias tóxicas y materiales peligrosos en los diferentes
procesos. La emisión de contaminantes al aire, la descarga de residuos a cuerpos
de agua y la exposición de trabajadores a sustancias peligrosas, son
manifestaciones variadas de esta misma raíz. Incluso, una vez acabada la vida útil
de un producto, este puede transformarse en un residuo peligroso debido al tipo
de material del que está hecho. La ubicación y definición del problema de la
generación de residuos dentro o fuera del proceso nos sirve para definir las
soluciones mas apropiadas, ya sea que se considere como la causa principal o
sólo el síntoma de los problemas ambientales y de salud provocados por la
generación de residuos peligrosos.
A diferencia de los procesos y sistemas biológicos donde existe un flujo cíclico de
materiales renovables cuya fuente de energía es el sol y donde el residuo de un
proceso natural se convierte en el nutriente o la materia prima de otro proceso, en
el proceso industrial se presenta un proceso lineal, lo cual implica que los recursos
quedan desconectados de los residuos. De este modo, con la intensificación y

2

Guías para el manejo seguro y gestión ambiental de sustancias químicas. MAVDT, 2003
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globalización de la producción industrial, misma que conlleva al incremento del
uso de materiales y energía se provoca en las entradas del sistema una escasez
de recursos naturales, mientras que en las salidas se generan diversos problemas
de contaminación causados por el aumento de los residuos peligrosos.
1.1.2.1 Clasificación de Residuos
Es fundamental que el generador realice una identificación y clasificación de sus
residuos peligrosos con el propósito de establecer los índices de generación del
proceso o actividad productiva e implementar las medidas de control para
garantizar su gestión correcta y segura. La figura 1. muestra una clasificación
general de residuos

Figura 1. Clasificación de residuos
Residuo
No peligroso

Peligroso
Corrosivo

Doméstico

Industrial
Reactivo
Explosivo
Toxico
Inflamable
Patogeno

Fuente: Guías para el manejo seguro y gestión ambiental de sustancias químicas
del MAVDT
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1.1.2.2 Alternativas para la gestión de residuos peligrosos

El concepto moderno de gestión de residuos hace alusión a todas las acciones
encaminadas a la disminución y manejo seguro de los residuos desde el punto
mismo de su generación hasta el momento de ser dispuestos definitivamente. A
través de las últimas décadas la gestión de residuos ha evolucionado hasta asumir
una postura clara en favor del uso de medidas para la prevención de la producción
de residuos peligrosos denominada minimización.
La Figura 2. Muestra una serie de alternativas de minimización en la generación
de residuos peligrosos. Resulta claro que la reducción en la fuente, así como las
alternativas de reciclaje y reutilización de residuos que en conjunto hacen parte del
enfoque de gestión basado en la minimización, resultan más deseables y viables
que el tratamiento y la disposición final, lo cual es natural, pues las dos últimas
alternativas son especialmente costosas.

Figura 2. Alternativas de gestión para los residuos peligrosos

Fuente de
generación

Uso de materias primas
amigables con el medio
ambiente

Reducción
Recolección y
segregación

Deseable
Reuso

Almacenamiento
temporal
Transporte
Tratamiento
No deseable
Disposición final
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Fuente: Adaptación Autor Juan Pablo Guaneme, 2004
1.1.2.3 Clasificación de peligros según el código de la NFPA
Los residuos o productos químicos dependiendo su peligrosidad se identifican
para los cuidados en la manipulación y transporte; como se indica en la tabla 1.
Tabla 1. Código NFPA
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Fuente: libro naranja de las Naciones Unidas
1.1.2.4 Código ADR/RID
El sistema de etiquetado se basa en la clasificación de las mercancías peligrosas
y tiene las siguientes finalidades:
Ó Hacer que las mercancías peligrosas sean fácilmente reconocidas a
distancia por el aspecto general (símbolo, color y forma) de sus etiquetas.
Ó Hacer que la naturaleza del riesgo sea fácilmente reconocible mediante
unos símbolos conocidos por todo el mundo.
Los cinco símbolos son:
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- La bomba: peligro de explosión
- La llama: peligro de incendio
- Las calaveras y las tibias cruzadas: peligro de envenenamiento
- El trébol esquematizado: peligro de radioactividad
- Los líquidos goteando de dos tubos de ensayo sobre una mano y una plancha
de metal: peligro de corrosión
Otros símbolos complementarios son:
- Una llama sobre un círculo: materias comburentes
- Una botella: gases comprimidos no inflamables
- Tres medias lunas sobre un círculo: Sustancias infecciosas
- Un aspa sobre una espiga de trigo: sustancias nocivas que deben colocarse a
distancia de los alimentos
- Siete franjas verticales: sustancias peligrosas varias
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1.2 Marco Normativo
Tabla 2. Marco normativo aplicable a las actividades desarrolladas en

el

TPA
Aspecto
Ambiental

Norma

Entidad

Observaciones

Art. 1 Todo plan ambiental regional y municipal debe
incorporar obligatoriamente un programa para el uso
eficiente y ahorro del agua. Se entiende por programa
Consumo de

Ley 373

Congreso

agua

de 1997

Colombia

para el uso eficiente y ahorro de agua el conjunto de
proyectos y acciones que deben elaborar y adoptar las
entidades encargadas de la prestación de los servicios
de

acueducto,

alcantarillado,

riego

y

drenaje,

producción hidroeléctrica y demás usuarios del recurso
hídrico.
Art. 3 todo vertimiento de residuos líquidos a la red de
alcantarillado público y/o a un cuerpo de agua, deberá
cumplir con los estándares establecidos por la misma
Resolución.

Vertimiento de

Resoluci

aguas

ón 1074

residuales

de 1997

Art.
DAMA

4

Los

parámetros

muestreados

debe

ser

representativos del vertimiento. El DAMA se reserva el
derecho de aprobar la metodología del muestreo
(ubicación de las estaciones donde deberán ser
tomadas las muestras, el tipo de muestra recolectadas,
los intervalos de muestreo, hora de toma de muestra,
etc.

Resoluci
Contaminación
del aire

ón 0601

MAVDT

Artículo 40. Altura mínima de descarga. Los puntos de
descarga de contaminantes al aire ambiente, en ningún
caso podrán estar localizados a una altura inferior a
quince (15) metros desde el suelo, o a la señalada
como mínima en cada caso, según las normas del
presente decreto.

de 2006
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emisión en procesos industriales.
Art. 10 obligaciones del generador:

Decreto
4741 de

MAVDT

2005

a) Garantizar la gestión y manejo integral de los
residuos o desechos peligrosos que genera.
b) Elaborar un plan de gestión integral de los residuos o
desechos peligrosos que genere.
c) Registrarse ante la autoridad ambiental competente
por una sola vez y mantener actualizada la información
Entre otras.
Art. 11 El Decreto señala que la responsabilidad integral
del generador de residuos peligrosos subsiste hasta
tanto este sea aprovechado como insumo o dispuesto
de carácter definitivo.

Residuos
Peligrosos

Se adopta el manual de normas y procedimientos para
la gestión de aceites usados en el distrito capital
Resoluci
ón 1188

DAMA

de 2003

Residuos
convencionales

Decreto

Art. 5 Obligaciones del generador
Art. 6 Obligaciones del acopiador primario

MAVDT

1713 de
2002

Art. 14 Obligación de almacenar y presentar. El
almacenamiento y presentación de los residuos sólidos,
son obligaciones del usuario. Se sujetarán a lo
dispuesto en este decreto, en el Plan de Gestión
Integral de Residuos Sólidos de los Municipios o
Distritos, en los respectivos programas para la
prestación del servicio de aseo y a las demás
obligaciones establecidas por las autoridades
ambientales y de servicios públicos. El incumplimiento
generará las sanciones establecidas en la normatividad
vigente.

El artículo 3 establece la definición del destinatario de la
mercancía, a saber:
Destinatario:
Mercancías
peligrosas

2002

persona

natural

o

jurídica,

organización o gobierno que reciba una mercancía.

Decreto
1609 de

Toda

Mintransporte
Artículo 12. Obligaciones del destinatario de la carga.
Diseñar y ejecutar un programa de capacitación y
entrenamiento

en

el

manejo

de

procedimientos

operativos normalizados y prácticas seguras para todo

UNIVERSIDAD DE LA SALLE

15

ANDRES MUÑOZ MONROY

ELABORACIÓN DEL DIAGNÓSTICO AMBIENTAL Y MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
PARA LA GESTIÓN DE RESIDUOS PELIGROSOS EN LAS INSTALACIONES DEL
TERMINAL PUENTE AÉREO DE AVIANCA.
el personal que interviene en las labores de embalaje,
cargue,

descargue,

almacenamiento,

movilización,

disposición adecuada de residuos, descontaminación y
limpieza.. entre otras

Artículo 10: Certificación de la calidad de los
combustibles líquidos. Toda persona natural o jurídica,
pública o privada, que a la fecha de vigencia de la
presente Resolución distribuya o sea proveedor a
MAVDT
Calidad
combustibles

de

Resoluci
ón 447
de 2003

cualquier título, en planta de abasto o en el sitio de
producción, de combustibles líquidos para consumo en

Y ministerio

motores de combustión interna o para calderas u

de minas

hornos de uso industrial y comercial, está en la
obligación de expedir una certificación al adquirente en
la cual conste que dichos combustibles cumplen los
requisitos de calidad establecidos en la presente
Resolución y en las que la adicionen o modifiquen.

Fuente: El Autor. Según normatividad actual vigente.
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2 METODOLOGÍA

El desarrollo de este trabajo realizó en 6 grandes etapas que, a su vez, estaban
subdivididas en una serie de actividades:
Tabla 3. Desarrollo metodológico del Proyecto
ETAPA

ACTIVIDAD
Revisión de bibliografía referente a un diagnostico ambiental y la gestión
de residuos peligrosos
Determinación del alcance de la investigación

Planificación
Determinación de los impactos ambientales a evaluar
Definición de las herramientas para la toma de datos como tablas o
formatos de verificación
Identificación de prácticas y procedimientos de manejo ambiental
existentes
Identificación de maquinaria, materias primas, insumos e impactos
Toma de datos y de
Información

ambientales, característicos de las actividades de mantenimiento de la
compañía
Toma de registros fotográficos de la ejecución de actividades y malas
practicas de gestión ambiental

(productos químicos, vertimientos,

emisiones, residuos y consumo de recursos naturales)
Entrevista de las partes interesadas frente a la gestión ambiental actual de
la compañía
Documentación del diagnóstico ambiental
Descripción de actividades de mantenimiento mediante tablas y formatos
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Diagnóstico situacional

Descripción de materias primas, insumos y maquinaria
Descripción de la metodología de gestión ambiental existente
Determinación de la significancia de impactos ambientales para resaltar
las prioridades de acciones correctivas, preventivas y recomendaciones
de mejora
Elaboración de diagramas de flujo para operaciones generadoras de
residuos peligrosos
Clasificación de residuos peligrosos generados en cada

Gestión de residuos

actividad

mediante el programa RESPEL

peligrosos
Aplicación de la matriz de alternativas para minimización de residuos
peligrosos generados en el TPA
Elaboración del manual de procedimientos para la gestión de residuos
Documentación de

peligrosos, definiendo responsables y el alcance

procedimientos
Consolidación del documento
Estructuración y
presentación del

Redacción de documento final.

proyecto
Presentación del proyecto a partes interesadas

Fuente: El Autor
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3. DESCRIPCIÓN DE LA EMPRESA
3.1 Datos Generales
Razón Social: Aerovías de Continente Americano Avianca S.A.
NIT: 8901005776
Dirección: Avenida El Dorado Terminal Puente Aéreo
Localidad: Fontibón
Teléfono: 4139271
Actividad: Transporte aéreo de pasajeros y carga
Código CIIU: 6211
N° de empleados: 1428
Turnos diarios: 3
Días de trabajo por semana: 7
Horas trabajadas por día: 24
Representante Legal: Fabio Villegas
3.2 Ubicación
La empresa Aerovías del Continente Americano

Avianca s.a., se ubica en la

localidad de Engativa en la ciudad de Bogotá, su infraestructura se compone por el
Terminal Puente Aéreo propiamente dicho y el área de mantenimiento, el primero
esta conformado por oficinas, locales comerciales, salas de espera y desembarco
ocupando un área de 11.903 m2 y la segunda esta compuesta por los talleres,
oficinas, áreas de ingeniería, hangares, laboratorios y almacenes de materiales,
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con un área

de 25.584 m2. Es delimitado en el costado occidental por

el

Aeropuerto el Dorado.
Figura 3. Mapa de ubicación Terminal Puente Aéreo

Fuente: Alcaldía Mayor de Bogota
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3.3 Estructura Organizacional
Figura 4. Estructura organizacional de Avianca
ORGANIGRAMA AVIANCA

Presidencia
Vicepresidencia de
Operaciones
Vicepresidencia
Financiera

Coordinación
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Seguridad
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ocupacional

Medio
ambiente

Vicepresidencia de
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Vicepresidencia de
Servicios
Vicepresidencia de
Mercadeo

Fuente: Avianca
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Figura 5. Estructura organizacional áreas de mantenimiento Avianca
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Mantenimiento
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Dinamicos
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Botes
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Fuente: Avianca
3.4 Flota Actual
En la actualidad, Avianca y su filial SAM cuentan con:
Ó 2 Boeing 767 – 300
Ó 4 Boeing 767 – 200
Ó 5 Boeing 757 – 200
Ó 18 Mc Donell Douglas MD – 83
Ó 10 Jet Fokker – 100
Ó 10 Fokker – 50
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3.5 Alcance
El diagnóstico ambiental

y el manual de procedimientos para la gestión de

residuos peligrosos se realizarán inicialmente para las áreas de mantenimiento de
aeronaves y vehículos de asistencia en tierra del Terminal Puente Aéreo de
Avianca en Bogotá.
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4. DESCRIPCIÓN DE PROCEDIMIENTOS DE MANTENIMIENTO
Tabla 4. Descripción de procedimientos de mantenimiento
Taller
Pintura

Hidráulica

Proceso
Pintura de componentes y estructuras aeronáuticas
Inspección, mantenimiento y reparación de componentes
hidráulicos aeronáuticos

Equipos de

Inspección,

emergencia

emergencia y gases comprimidos

Estructuras

Maquinaria

mantenimiento

reparación

de

equipos

Reparación y fabricación de partes y componentes de
estructuras y/o materiales compuestos
Rectificación y mantenimiento de partes aeronáuticas por
procesos maquinados

Soldadura

Soldadura de partes y componentes estructurales

Reactores

Inspección y mantenimiento de motores y hélices

Instrumentos
Aviónica

de

Pruebas de equipos y censores
Mantenimiento de sistemas eléctricos

Pruebas no

Realización de pruebas no destructivas a componentes

destructivas

aeronáuticos

Calibración

Calibración de equipos, herramientas e instrumentos

Fuente: El Autor
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En las instalaciones del Terminal del Puente Aéreo existen diferentes niveles de
mantenimiento de acuerdo con las prácticas permitidas internacionalmente, como
son mantenimiento en línea y mantenimiento servicios mayores en hangares y
talleres.
El área de mantenimiento comprendida por los talleres, es el lugar donde se
centra el desarrollo de las actividades industriales; es necesaria la descripción del
funcionamiento de cada taller, con el fin de detectar las líneas de generación de
los residuos peligrosos y utilizarla como base en la etapa de caracterización.

En la descripción de las actividades de cada taller se incluyen las materias primas,
insumos, maquinaria, documentos relacionados, normas aeronáuticas aplicables e
indicadores utilizados para la obtención del producto final. Para mayor
comprensión y síntesis de la información, se establecen los siguientes formatos:
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Tabla 5. Pintura de componentes y estructuras aeronáuticas
TALLER DE PINTURA
PROVEEDORES

Mantenimiento de aviones
Mantenimiento línea
Mantenimiento terceros

RECURSOS
Secciòn de pintura
Jefe de pintura
Supervisor de pintura
Jefe de interiores y
presentaciòn de aviones
Tecnicos de pintura
Herramientas manuales
Pulidora neumática
Pistola de alta presión
Compresor, EPP

ENTRADAS
Orden de trabajo de
ingenieria (EWO)
Materia prima:
Pintura base, alodine, primer,
removedor turco, sellantes,
solventes, catalizador,
detergentes y agua.

DOCUMENTOS

CLIENTES
Mantenimiento servicios
mayores
Control calidad
Planeaciòn control
producciòn (PCP)

SALIDAS
Avión pintado y serviciable
PINTURA

INDICADORES

Manual de mantenimiento
Manual de reparaciones
estructurales
Procedimiento de
emergencias
ATA 51 - 57, 20, 12
[(TP/TE)*100] = efectividad
Meta: 80%
TP: tiempo planeado
Reglamento aeronautico cap:
TE: tiempo ejecutado
9, 5, 4, 2
NORMAS

Trazas de pintura, Turco
agotado, envases, solventes
agotados, trapos
impregnados, vertimientos
químicos y COV´s
REGISTROS

Orden de trabajo de
ingenieria legalizada
Reportes de inspecciòn
legalizados
Orden sap cerrada
Genaración de respel

FAR (Federal Aviation
Regualtion) cap: 93, 65,45,43
EASA (European Aviation
Safety Asociation) cap: 93,
65, 45

Fuente: El Autor
UNIVERSIDAD DE LA SALLE

26

ANDRES MUÑOZ MONROY

ELABORACIÓN DEL DIAGNÓSTICO AMBIENTAL Y MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
PARA LA GESTIÓN DE RESIDUOS PELIGROSOS EN LAS INSTALACIONES DEL
TERMINAL PUENTE AÉREO DE AVIANCA.

4.1 Descripción del procedimiento de pintura

Foto 1. Procedimiento de pintura

Fuente: El Autor

Inicialmente se identifica si las partes están formadas por fibra de vidrio o no, ya
que el procedimiento a seguir en cada caso es diferente. Si están formados por
fibra de vidrio, como es el caso de cúpulas, nose – coull, anillos de motores,
cubiertas de puertas, etc. Se inicia el proceso puliendo la superficie con lija de
agua y pulidora neumática.
Cuando se trata de partes que no contienen fibra de vidrio (rines, partes de trenes,
flaps, etc.) se inicia el proceso aplicando removedor de pintura, después de cierto
tiempo se raspa con una espátula metálica o plástica y se lava con agua.
A continuación se realizan los mismos trabajos para las partes con y sin fibra de
vidrio. Se desengrasa la superficie con tinner, se enmascaran con papel y cinta las
partes que no se pintaran, se aplica anticorrosivo y se deja secar determinado
tiempo. Luego se lija con lija de agua, se limpia la superficie y se procede a aplicar
la pintura con pistola de alta presión.
Finalmente se desempapela y si es necesario se desmancha las superficies no
conformes.
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Tabla 6. Inspección, mantenimiento y reparación de componentes hidráulicos
TALLER DE HIDRAULICA
PROVEEDORES
Mantenimiento de aviones
Otros operadores
Laboratorio de calibración

RECURSOS
Secciòn de ruedas, frenos,
laboratorio y lavado
Inspector control de calidad
Inspector pruebas no
destructivas
Tecnicos hidráulicos
Bancos de prueba, ensamble y
de presiòn neumatica
Equipos neumáticos
Herramientas manuales, EPP

ENTRADAS

Inspección,
mantenimiento y
reparaciòn de
componentes
hidráulicos

DOCUMENTOS

INDICADORES

NORMAS
RAC cap: 4
FAR cap: 45, 63, 43
EASA cap: 45, 65

Mantenimiento servicio mayor
Ingenieria
PCP
Mantenimiento terceros
Mantenimiento línea

SALIDAS

Orden de trabajo (WO)
Programa de mantenimiento
Reporte de calidad
Materias primas:
Aceites lubricantes,
solventes, grasas, pinturas,
alcohol isopropílico,
removedor de pintura y agua

Manual del componente
Manual pruebas no
destructivas
Manual de procedimientos de
inspecciòn (MPI)
Manual de mantenimiento del
aviòn

CLIENTES

[(TP/TE)*100] = efectividad
Meta: 80%
TP: tiempo planeado
TE: tiempo ejecutado

Componente aeronáutico
certificado
Turco agotado, vertimientos
con contenido químico y
tensoactivos, solventes
agotados, envases, trapos
impregnados y COV´s
REGISTROS

WO legalizada
Reportes de inspecciòn
legalizados
Orden sap cerrada
Tear Down Report forma
8130 - 3
Genración de respel

Fuente: El Autor
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4.2 Descripción del procedimiento de mantenimiento de componentes
hidráulicos
Foto 2. Mantenimiento de componentes hidráulicos

Fuente: El Autor
4.2.1 Mantenimiento de ruedas
Una vez recibida la rueda es desinflada, luego se procede a retirar el rodamiento,
guardapolvo y retenedores mediante destornillador; con la pistola neumática y la
prensa neumática se lleva a cabo el desensamble para que las partes se limpien
en la sección de lavado. Una vez inspeccionado el rín son lubricados los pernos,
se arma la rueda y se infla con nitrógeno a una presión determinada (varia de
acuerdo a la rueda), y por ultimo se lubrica el rodamiento con una grasera.
4.2.2 Laboratorio
Se realiza la reparación de componentes como bombas hidráulicas, actuadotes,
cambiadores, etc. Y se fabrican tubos y/o mangueras.
El montaje del componente se hace en el banco, donde se hace la prueba con el
fin de detectar fallas, una vez detectada la falla, se desarman con herramientas
especiales de acuerdo al componente, las partes son lavadas con alcohol
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isopropílico y jabón, se solicitan los materiales al almacén para luego ser
cambiados de acuerdo al caso o se realiza la reparación.
4.2.3 Frenos
Una vez recibido el freno se desarma removiendo la carcaza y los segmentos con
la prensa hidráulica, luego son sometidos a primer lavado con varsol, jabón y
agua. Seguido a esto se realiza otra limpieza con alcohol isopropílico con el fin de
eliminar los remanentes de varsol, para luego ser inspeccionado verificando la
tensión de los resortes, presencia de fisuras en las camisas y rajaduras y estado
general de las demás partes; se solicitan los materiales necesarios para luego ser
ensamblados parcialmente e instalar en la respectiva carcaza. Con la
remachadora neumática se lleva a cabo el remachado para su ensamble final,
lubricación de pernos y ajuste con pistola neumática, posteriormente torqueo para
someterse a prueba funcional bajo presiones hidráulicas (bancos de pruebas para
frenos), simulando la operación en le avión, con el fin de detectar escapes y
operación normal y finalmente es enviado al almacén de componentes.
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Tabla 7. Inspección, mantenimiento y reparación de equipos de emergencia
TALLER DE EQUIPOS DE EMRGENCIA
PROVEEDORES

Mantenimiento de aviones
Otros operadores
Laboratorio de calibración

RECURSOS
Sección de gases, botes y
tapiceria
Inspector control calidad
Tecnicos especialistas en
gases, botes y tapiceria
EPP

DOCUMENTOS

Inspección,
mantenimiento y
reparaciòn de
equipos de
emergencia y gases
comprimidos

INDICADORES

Manual del componente
Manual de procedimientos de
inspección
Manual de mantenimiento del
avión
ATA 35
NORMAS
RAC cap: 4
FAR cap: 45, 65, 43
EASA cap: 45, 65

Mantenimiento servicios
mayores
Mantenimiento línea
Mantenimiento terceros
ingeniería

SALIDAS

ENTRADAS
Orden de trabajo (WO)
Programa de mantenimiento
Reporte de calidad
Materias primas:
Agente limpiador, alcohol
isopropílico, grasa lubricante,
solventes, pegante, baterias,
vengalas, jabón, talco
antiadherente y aire
comprimido

CLIENTES

[(TP/TE)*100] = efectividad
Meta: 80%
TP: tiempo planeado
TE: tiempo ejecutado

Equipo de emergencia
certificado
Baterías, véngalas, kit´s de
supervivencia vencidos,
generadores de oxigeno,
envases y trapos
impregnados
REGISTROS

WO legalizada
Reportes de inspeccción
legalizados
Orden sap cerrada
Tear down report forma 8130 3
Generación de respel

Fuente: El Autor
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4.3 Descripción del procedimiento de mantenimiento de equipos de
emergencia y gases
Foto 3. Mantenimiento de equipos de emergencia

Fuente: El Autor
4.3.1 Botes
Una vez se recibe el equipo se procede al despliegue retirando los cilindros y los
restrictores, se extiende en el piso verificando que este libre de elementos
cortopunzantes, se colocan tapones en las mangueras que van a los cilindros.
Luego viene el inflado del equipo regulando la presión de acuerdo con su tamaño,
dejándose un tiempo prudencial de acuerdo con el manual; seguido se realiza el
chequeo para detectar escapes o fallas y realizar los cambios y/o reparaciones del
caso. Se realiza la limpieza, nuevamente se introduce aire para probar la
reparación, se desinfla y dobla para finalmente ser empacado.
4.3.2 Tapicería
Los trabajos realizados en este taller son: confección de forros para sillas de
tripulación, cortinas, carpas o forros de lona, tapizado de puertas, fabricación de
cinturones para demostración, corte y fileteo de alfombras.
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4.3.2.1 Tapizados: al recibir las partes en mal estado se verifica cuales son los
materiales requeridos de acuerdo con el trabajo y se solicitan al almacén los
respectivos materiales. Se procede a desarmar la biseleria, utilizando
destornillador, pinzas y alicates; después se retira el tapizado viejo aplicando
aire caliente, una vez retirado se limpia la puerta o superficie de tal forma que
no dañe el material nuevo. La lámina decorativa se corta a la medida y se
aplica pegante a la superficie a tapizar dejando secar para instalar la lámina
decorativa, luego se procede a retirar los sobrantes e instalar los biseles y
chapas.

4.3.2.2 Forros y alfombras: de acuerdo con el trabajo a elaborar se solicita el
material al almacén, esta se extiende sobre el banco utilizando una plantilla
específica para marcar el material teniendo en cuenta la flota y se procede a
cortar con tijera. Luego se filetea la tela o el tapete, este ultimo se entrega para
ser instalado, en el caso de la tela se realiza la confección en al maquina plana
para finalmente colocar la cremallera en el caso de forros y se hacen los
dobleces respectivos para entregar y ser instalados.

4.3.3 Gases

En este caso se realiza la inspección y recarga de botellas de oxigeno; dentro de
la inspección se detectan escapes y

mantenimiento del nivel optimo para el

servicio.
Las pruebas que se realizan para detectar escapes consisten en la aplicación de
sherlock en las válvulas y conexiones para mascaras, cuando son cilindros de
tripulación la prueba se realiza después de instalarlos.
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Tabla 8. Rectificación y mantenimiento de partes aeronáuticas por procesos
maquinados
TALLER DE MAQUINARIA
PROVEEDORES
Mantenimiento de aviones
Otros operadores
Ingeniería
Almacen de herramientas
Taller de calibración

RECURSOS
Sección de maquinaria
Jefe taller de maquinaria
Técnicos de maquinaria
Torno paralelo, Fresador
universal, taladro radial,
taladro columna, taladro
fresador, maquina sinfín,
prensa, esmeríl neumático,
harramientas manuales, EPP

ENTRADAS
Orden de trabajo (WO)
Reporte de calidad
Materia prima:
Tubo, varilla, secciones de
acero, teflón, varsol, alcohol
isopropílico, thinner y grasa

DOCUMENTOS

CLIENTES
Mantenimiento servicios
mayores
Mantenimiento línea
ingeniería
Mantenimiento terceros
Almacen de componentes

SALIDAS
Rectificación y
mantenimiento de
partes aeronáuticas
por procesos
maquinados

INDICADORES

Manual del componente
Planos de construcción
Manual de procedimientos de
inspección
NTO (no techical objection)
Carta de autorizaciòn del
fabricante
[(TP/TE)*100] = efectividad
NORMAS
Meta: 80%
TP: tiempo planeado
RAC cap: 4
TE: tiempo ejecutado
FAR cap: 63, 45, 43
EASA cap: 65, 45

Parte rectificada o fabricada,
certificada para instalación
en el avión o almacenamiento

Solventes agotados, viruta
metálica y envases

REGISTROS

WO legalizada
Reporte de inspección
legalizado
Orden sap cerrada
Generación de respel

Fuente: El Autor
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4.4 Descripción del procedimiento de mantenimiento de partes aeronáuticas
Foto 4. Mantenimiento de partes aeronáuticas

Fuente: El Autor
Todos los equipos que requieren mantenimiento vienen con una tarjeta verde
donde se especifica la falla y de acuerdo con la condición se realizan cambios de
piezas mediante la utilización de prensas y herramientas manuales.
Para los gatos y dispensadores hidráulicos se realiza mantenimiento hidráulico y
mecánico, para bombas de mano y herramientas neumáticas (taladros pulidoras,
etc.) se realiza un mantenimiento mecánico.

Ó Mantenimiento de la parte hidráulica: se debe desocupar el
recipiente, el cual puede contener aceite lubricante, se procede a retirar
el remanente del tanque lavándolo con alcohol isopropílico, luego se
revisan empaques, filtros, aceite, escapes, etc. Para realizarle los
cambios requeridos y por último se hace la prueba.
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Ó Mantenimiento de la parte mecánica: en este procedimiento se deben
revisar, ruedas, etc. Para realizar los cambios necesarios y por ultimo la
lubricación al equipo.
4.4.1 Elaboración de herramientas o partes para aviones
Para llevar a cabo este tipo de trabajo se cuenta con un, plano o muestra de la
pieza a fabricar, se clasifica el tipo de material que se va a utilizar, luego se hace
el montaje en la maquina debidamente asegurada, de acuerdo a la necesidad se
realiza el figurado o el acabado.
4.4.2 Reparación de componentes
Los componentes que se reparan son accesorios de frenos (discos, tubos de
torqueo) y rínes como se muestra a continuación:

Ó Reparación de rínes: se reparan cuando las pistas se encuentran giradas,
se remueven y rectifican las bases de tal forma que queden con las
medidas originales. El rín es montado en el torno para remover cierta
cantidad de material por pista floja, luego se lleva al horno, al mismo tiempo
se tienen las pistas que se van ha instalar dentro del rín en hielo seco,
cuando el rín es retirado del horno se ubica la pista dentro del rín, en
algunos casos es necesario golpear las guías de las pistas para dejarlo en
su posición final.
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Tabla 9. Pruebas no destructivas de componentes aeronáuticos
TALLER PRUEBAS NO DESTRUCTIVAS
PROVEEDORES
Mantenimiento línea
Mnatenimiento base
Mantenimiento correctivo
Ingeniería
Calibración

RECURSOS
Ingeniero estructuras
Ingeniero motores
Inspector pruebas no
destructivas
Operario limpieza
Equipo para partículas
magnéticas, boroscopio,
equipo de rayos x, lampara UV,
corrientes inducidas, EPP
equipo de tintas penetrantes.

ENTRADAS
Orden de trabajo (WO)
Programa de mantenimiento
Materias primas:
tintas penetrantes, líquido
revelador, luz ultravioleta,
Placas radiografia, gel
acoplante, fijador y agua

DOCUMENTOS

RAC cap: 4
FAR cap: 63, 45, 43
EASA cap: 65, 45

Mantenimiento servicios
mayores
Mantenimiento linea
Ingeniería
Planeación control
producciòn (PCP)
Almacen
Mantenimiento terceros
SALIDAS

Pruebas no
destructivas

Avión / componente
inspeccionado, condición de
mantenimiento determinada
Bug check, tinta penetrante
agotada, liquido revelador
agotado y envases

INDICADORES

Manual pruebas no
destructivas (NDT Manual)
EMM (engine)
ATA cap: 51 - 57
Manual de operaciones de
equipos
NORMAS

CLIENTES

[(TP/TE)*100] = efectividad
Meta: 90%
TP: tiempo planeado
TE: tiempo ejecutado

REGISTROS

EWO leglizada
Reportes de inspección
legalizados
Orden sap cerrada

Fuente: El Autor
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4.5

Descripción

del

procedimiento

de

pruebas

no

destructivas

de

componentes aeronáuticos
Foto 5. Pruebas no destructivas

Fuente: El Autor
Una vez se recibe la orden de trabajo se lleva a cabo un chequeo al componente
para establecer el procedimiento o tipo de técnica, con el fin de detectar fisuras, y
corrosión. Estas se pueden realizar según sea el caso en el avión o en el
laboratorio, se consulta el manual respectivo para ver las características

del

componente y se determina cual de las técnicas se va a desarrollar. Los pasos
para cada una de las técnicas están descritos en los manuales de mantenimiento.
Finalmente el inspector asignado envía un informe de la prueba.
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Tabla 10. Mantenimiento, inspección y reparación de componentes de motores y
hélices
TALLER DE REACTORES
PROVEEDORES
Mantenimiento línea
Mantenimiento base
Servicios terceros
Ingeniería
Calibración
Herramientas
Lavado/ limpieza

RECURSOS
Sección reactores
Jefe taller reactores
Supervisor taller reactores
Tecnicos taller reactores
Inspector PND
Inspertor calidad
Bancos de soporte, bancos de
prueba, diferenciales,
herramientas manuales,
bancos de presión neumática

ENTRADAS

CLIENTES
Mantenimiento servicios
mayores
Mantenimiento línea
Ingeniería
Mantenimiento terceros
Control calidad
PCP

SALIDAS

Orden de trabajo (WO)
Programa de mantenimiento
Reporte de inspección
Orden sap
Materia prima:
Aceites, alambre, empaques,
sellos, grasas y solventes
(varsol y thinner)

Mantenimiento,
inspección y
reparación de
componentes de
motores y hélices

DOCUMENTOS

INDICADORES

Motor, hélice o componente
certificado
Aceites lubricantes sperry y
skydrol, solventes agotados,
envases, vertimientos con
contenido químico y
tensoactivos
REGISTROS

CMM
Manual de mantenimiento del
Alertas del fabricante
Service letter
Service buyctings
NORMAS
FAR: 43, 145
RAC cap: 2, 4
MGM: Avianca/ SAM
EASA: 145

[(TP/TE)*100] = efectividad
Meta: 80%
TP: tiempo planeado
TE: tiempo ejecutado

WO legalizada
Reportes de inspección
legalizados
Orden sap cerrada
Tear down report
Forma 8130 - 3
Forma VAR one
Generación de respel

Fuente: El Autor
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4.6 Descripción del procedimiento de mantenimiento de motores y hélices
Foto 6. Reactores

Fuente: El autor
El proceso se inicia en el momento de llegar el motor, cuando se realizan los
tramites necesarios, donde se específica la flota a que corresponde y el tipo de
motor, luego se hace el inventario verificando el estado de reparación en que llega
y componentes que trae para después ser almacenado en el taller hasta su
requerimiento. Se realiza la despreinstalación es decir el retiro de accesorios y
componentes que no requieren ser chequeados en el exterior (sólo se envía el
motor). Luego son lavados los accesorios y componentes del motor con varsol y
alcohol isopropílico, después se hace el taponado de los mismos para pretejerlos
de partículas que puedan deteriorarlos y por ultimo se hace un chequeo con el fin
de verificar posibles, golpes, fisuras, desgaste, etc. Luego son ubicados en la
estantería que corresponde a dicho motor.
Finalmente se realiza la preinstalación que consiste en la instalación metódica y
apropiada de acuerdo con el manual de mantenimiento para ubicar los accesorios
y componentes en el sitio correspondiente del motor ye l inspector autoriza la
salida del motor hacia la aeronave.
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4.7 Descripción del procedimiento de aviónica
Se verifica que el equipo llegue con sus documentos y tapones de protección, ya
que son equipos susceptibles daños y se observa el empaque de protección de
cargas electrostáticas.
El personal debe elaborar el trabajo con la manilla para evitar que se transfieran
cargas tanto al equipo como a la persona. Se hace una prueba funcional de
acuerdo con el reporte, se consulta el manual para saber que tipo de herramientas
y equipos se requieren para realizar la reparación, en caso que no se encuentren
todos, se hace un chequeo y se envía a reparar al exterior. Se llena el formulario
de pruebas agregando la lista de repuestos y se llena en la historia, por ultimo es
verificado por el inspector y sale al servicio.
4.8 Descripción del mantenimiento línea
Es aquel que se realiza cuando el avión cumple itinerarios consecutivos, se estima
como tiempo promedio para su atención en rampa un lapso de 30 minutos, dentro
de los cuales son tenidos en cuenta para la revisión aspectos tales como:

4.8.1 Motores: se observan las entradas y salidas de motores por FOD en
ingestión, niveles de aceite en motor, IDG (generador de corriente), al
no haber evidencia de escapes de fluidos, FOD o daños por el mismo se
procede a chequear la estructura externa del motor por golpes.

4.8.2 Fuselaje y planos: se inicia el chequeo desde la cúpula del radar a
modo circundante alrededor del

avión observando la presencia de

abolladuras, rajaduras, o fisuras como consecuencia de un golpe.

4.8.3 Tren

de

aterrizaje:

se

chequea

por

apropiada

extensión

de

amortiguadores, líneas de fluido hidráulico por escapes, actuadores
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hidráulicos de extensión y retracción, mecanismo de sobrecentro por
aseguramiento (alineados), compuertas de trenes de aterrizaje (se
chequea la evidencia de fisuras) frenos por desgaste, posibles escapes
y ruedas por su condición de deterioro (desgaste, fisuras y baja presión).

4.8.4 Inspección de reporte: existe un libro de mantenimiento del avión, al
cual

tienen acceso inmediato los técnicos al ingresar a cabina de

mando para proceder a analizar si la aeronave esta en condiciones o no
de aeronavegabilidad de acuerdo a los reportes presentados, en caso
negativo el avión queda a disposición de mantenimiento hasta tanto la
falla sea corregida.

4.8.5 Abastecimiento de agua potable y desabastecimiento de residuos:
este procedimiento es realizado por contratistas, en caso de presentarse
obstrucción en los ductos del sistema de drenaje de agua de los baños,
esta labor es realizada por el personal técnico.

4.8.6 Abastecimiento de combustible: la función del técnico es la de abrir
las válvulas por medio de un interruptor ubicado en el panel de
abastecimiento, cuando el avión se encuentra en transito con pasajeros
en cabina, requiere la ubicación del carro de bomberos o en su defecto
un equipo extintor según normas de la aeronáutica civil.

4.8.7 Despacho de aeronave: el técnico designado para el despacho de la
aeronave debe mantener comunicación constante con la cabina de
tripulación para ser informado de cualquier eventualidad de última hora
que pudiera presentarse llevando la aeronave con la colaboración del
paymover hasta el punto de taxeo.
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4.9 Descripción del procedimiento de mantenimiento diario y semanal
Cuando el avión llega al hangar o plataforma adyacentes a ellas en las horas de la
noche, donde es dejado con freno de parqueo e instaladas las cuñas. Se verifica
que se encuentren instalados los pines de los mecanismos de sobrecentro de los
trenes de aterrizaje, la planta externa de energía es conectada si se requiere, son
ubicadas las lonas protectoras en las ruedas con el fin de evitar contacto con
líquidos y se conecta a descarga estática a tierra en su punto adecuado. Una vez
realizado lo anterior se procede a realizar los servicios.

4.9.1 Chequeo rutinario: Fuselaje; donde se observa si existen escapes de
líquidos, daños estructurales en las áreas de cúpula, radar, antenas,
probetas, puertas, censores de ángulos de ataque, mástiles de drenaje,
luces exteriores.

4.9.2 Enpenaje: daños estructurales, escapes de fluidos, estabilizador
horizontal y vertical, elevadores, timón (bordes de ataque y salida,
colocando especial atención a los descargadores de estática).

4.9.3 Planos: daños estructurales, escapes de fluido, tanques de venteo por
obstrucción, bordes de ataque y salida y superficies de control, especial
atención en descargadores de estática.

4.9.4 Motores: por evidencias de escapes, condición general y APU.
Chequeos en entradas y salidas por posibles daños por FOD, chequeos
por niveles de aceite de motor y generador, indicadores de partículas
magnéticas, condición general de las palas de la turbina o la propeyer.
Si se requiere correr el motor se debe asegurar que las áreas de
entrada y salida del motor se encuentre libre de personal, equipos y
residuos de materiales.
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4.9.5 Trenes de aterrizaje: inspección de trenes principales y de nariz,
componentes del sistema y líneas hidráulicas por condición y escapes.

4.9.6 Frenos: por condición, escapes y desgastes; con presión hidráulica
colocada, este chequeo se realiza con el sistema hidráulico presurizado.

4.9.7 Ruedas: se chequea por desgaste, cortaduras, condición de la
superficie y por presión de nitrógeno (2 horas antes que el avión salga a
servicio). Cuando sea necesario cambiar una rueda se debe esperar el
tiempo especificado.

4.9.8 Cabina de tripulantes: chequeo de instrumentos y paneles por
condición y limpieza, ventanas por condición, parabrisas, chequeo de
presiones del sistema hidráulico, teniendo en cuenta si al presurizar el
sistema no afecta al personal o el avión (sistemas relacionados con el
avión). Chequeos operacionales de calentadores de probeta y censores
de pérdida, pruebas operacionales de instrumentos de navegación y
chequeo de iluminación de los mismos y el alumbrado de la cabina.

4.9.9 Cabina de pasajeros: chequeo de luces de ruta de evacuación por
condición y operación, ventanillas por posibles rupturas, ralladuras,
puertas de pasajeros y de servicios, chequeo de baños (destape o
remoción de elementos que obstruyen los ductos del sistema de
desechos), galli, detectores de humos, intercomunicadores y chequeo
general de luces de la cabina (alumbrado y avisos).
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4.9.10 Servicios de pernoctada
Se requiere instalar las coberturas pitostáticas (indicadores de velocidad, altura y
nivelación), con el fin de evitar obstrucciones por agentes externos. Se realizan los
siguientes chequeos:
Ó Reportes de cabina y avión
Ó Fugas de combustibles en las tapas del tanque
Ó Ventilador principal (FAN) chequeo por picaduras, cortaduras, ralladuras y
corrosión.
Ó Chequeo de steker en el motor en caso de calentamiento
Ó Chip detector: se observa la existencia de partículas metálicas por desgaste
de la caja de transmisión, IDG y aceite de motor.
Ó Líneas de fe en los sistemas de trenes
Ó Sistema de elevados
Ó Packs (aire acondicionado y sistema de presurización), luces de
emergencia, agua potable y extintores
Ó Drenaje de combustible por contaminación con agua
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Tabla 11. Calibración de equipos, herramientas e instrumentos
TALLER DE CALIBRACIÓN
PROVEEDORES

RECURSOS

Mantenimiento línea
Sección calibración
Ingenieros eléctronicos
Mantenimiento base
Bases nacionales e internacio Jefe de calibración
Supervisor
Inspector
Fabricantes de equipos
Técnicos de calibración
Laboratorios acreditados
Patrones de calibración,
bancos de prueba, equipos de
madición y herramientas
manuales
ENTRADAS

CLIENTES
Ingeniería
Almacén
Mantenimiento terceros
PCP

SALIDAS

EWO
Met track
Orden sap
Reporte de inspección
Materia prima:
Mercurio, aceites hidráulicos,
soldadura de estaño,
solventes y sellantes

Calibración de
equipos,
harramientas e
instrumentos

DOCUMENTOS

INDICADORES

Equipos, herramientas e
instrumentos calibrados y
control de la fecha de
vencimiento
Mercurio agotado, pilas y
trapos impregnados

CMM
Manuales de equipos
Manual del fabricante
Planos
M anuales esquematicos de
almbrado
[(TP/TE)*100] = efectividad
Meta: 80%
NORMAS
TP: tiempo planeado
Normas internacionales de me
TE: tiempo ejecutado

REGISTROS
EWO legalizada
Reportes de inspección
legalizados
Orden sap cerrada
Sellos y certificados de
vigencia de calibración
Generación de respel

MGM
Normas incontec
RAC cap: 2, 4
EASA: 145
FAR: 145

Fuente: El Autor
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4.10. Descripción del procedimiento de calibración de equipos
Foto 7. Calibración de equipos

Fuente: El Autor
Una vez se tiene el equipo a reparar se debe consultar el manual y la historia del
equipo, de acuerdo con la consulta se realiza el montaje, el cual consiste en la
instalación de los equipos necesarios según el manual, luego se lleva a cabo las
pruebas de tolerancia, seguido a esto se desarma el instrumento y se procede a
limpiar las partes, se hacen los cambios o arreglos que requiera, se arma y
finalmente se realizan las pruebas..
Se encuentra dividido en tres secciones:

Ó Parámetros eléctricos donde se mantiene una temperatura de 20 ± 1 ºC
Ó Parámetros físicos (dimensiónales) con una temperatura de 23 ± 1 ºC, en
este ultimo se calibran equipos tales como: torquímetros, micrómetros,
comparadores de carátulas, manómetros, etc.
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Ó Recibo de equipos que cuenta con estanterías donde se ubican los equipos
que llegan para calibrar, posee un captador de partículas con el fin de
mantener el ambiente limpio de estas.
En toda el área se maneja una humedad de 45 ± 10 % y el material del piso es de
vinilo.
4.11. Descripción del procedimiento de instrumentos
Una vez recibido el equipo con la orden de trabajo se ubica el manual
correspondiente y la historia del equipo. Los equipos son sometidos a unas
pruebas mediante el uso de equipos

periféricos (multímetro, guardián,

osciloscopio, etc.), si la prueba resulta dentro de los parámetros aceptables se
envía a servicio, en caso de detectar alguna falla se reporta y procede a desarmar
y limpiar solicitando los materiales necesarios al almacén para la reparación
respectiva, una vez arreglado , de nuevo es sometido a pruebas y si cumple con
los estándares de calidad y la aprobación del inspector se pasa finalmente a
servicio.
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Tabla

12.

Descripción

de

procesos

de

fabricación

de

partes

TALLER DE ESTRUCTURAS
PROVEEDORES
Mantenimiento aviones
Mantenimiento terceros
Taller de calibración

RECURSOS
Sección de estructuras
Jefe taller de estructuras
Técnicos en estructuras
métalicas o compuestos
Bomba neumática, pulidora
rotoorbital, taladro fresador,
horno de secado, herramientas
manuales, EPP

DOCUMENTOS

Mantenimiento servicios
mayores
Mantenimiento línea
Ingeniería
Planeaciòn control
producciòn (PCP)

SALIDAS

ENTRADAS
Orden de trabajo (WO)
Programa de mantenimiento
Reporte de calidad
Materia prima:
Alcohol isopropílico, jabón
super cee be 210, acetona,
resinas epóxicas y sellantes

CLIENTES

Reparación y
fabricación de partes
y componentes de
estructuras y/o
materiales
compuestos

INDICADORES

Parte o componente
aeronático certificado

Polvillo de resina, solventes
agotados, envases y trapos
impregnados

REGISTROS

SRM (Structural Rep. Manual )

Manual del componente
Manual pruebas no destructiva
AMM cap: 51- 57
Manual de procedimientos de
inspección
ATA cap: 51 - 57
[(TP/TE)*100] = efectividad
Meta: 80%
NORMAS
TP: tiempo planeado
RAC cap: 4
TE: tiempo ejecutado
FAR cap: 63, 45, 43
EASA cap: 65, 45

WO legalizada
Reportes de inspecciòn
legalizados
Orden sap cerrada
Tear down report forma 8130 3
Generación de respel

Fuente: El Autor
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4.14. Descripción de procedimientos de fabricación de partes y componentes
de estructuras y materiales compuestos
Foto 8. Fabricación de partes estructurales

Fuente: El Autor
La actividad desarrollada en el taller busca la reparación de partes estructurales
del avión, utilizando material compuesto y lámina metálica; el material compuesto
se mezcla con resina para dar solidez a las estructuras, luego son llevadas a una
cámara de vacío par una mejor compactación.
4.15. Descripción del procedimiento de manejo de herramientas
Todas la s herramientas son identificadas con un parte numero que al momento de
ser solicitado se remite al listado donde indica la ubicación dentro del almacén, en
caso de no estar en el lugar asignado se dirige al sistema donde se indica si el
equipo esta prestado, en reparación o en mantenimiento. Al entregarse es
relacionado el estado, condición, hora en que se entregó a quien se entregó con la
respectiva identificación. Al ser devuelto por el técnico se revisa el estado en que
llega, en caso de estar en mal estado o por deteriorarse se remite al taller que le
corresponde para su reparación.
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Algunos de los equipos deben ser mandados a calibrar en el tiempo que
recomienda el fabricante. En el caso de los dispensadores de aceite son llevados
cada 3 meses a revisión y si en el transcurso de esos tres meses se daña se debe
llevar al mantenimiento.
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5. DESCRIPCIÓN DE ENTRADAS Y SALIDAS DE LAS PROCEDIMIENTOS DE
MANTENIMIENTO
A continuación se describen las materias primas e insumos utilizados en el
mantenimiento de aeronaves, las salidas se enfatiza en la generación de residuos
peligrosos, el cual es el aspecto más crítico en la gestión ambiental.
Figura 6. Entradas y salidas del procedimiento de soldadura

Soldadura Autógena

Soldadura Tig y Eléctrica
Entradas

Proceso

Salidas

Proceso

Entradas

Seleccionar el
material base

Seleccionar el
material base

Sldadura tig

Preparar el equipo

Preparar la pieza
a soldar

electrodo de
tugsteno

Seleccionar el
diametro del
tungsteno

Vapores metálicos

Preparar el equipo

Oxígeno,
acetileno

Titanio, aluminio,
magnesio

Seleccionar el
material de aporte

Lamina metalica y
angulos de acero

Seleccionar el
material de aporte

Titanio,
aluminio,
magnesio

Pulir el componente

viruta metalica y
colilla de viruta

Pulir el
componente

Limpiar

Envases productos
químicos

Limpiar

Solventes
(thinner, alcohol

Entregar

Solventes

Entregar

Fuente: Adaptado trabajo ARP Colseguros
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Figura 7. Entradas y salidas del procedimiento de pintura
Proceso

Entradas

Salidas

Componentes sin fibra de
vidrio

Componentes con fibra de
vidrio

Rines, pertes de trenes,
flaps, etc.

Cùpula, flaps, nose - coull,
anillos de motores,
cubiertas, etc.

Remover

Pulir

Removedor (Turco
5351 thin), aserrìn

Raspar

agua, Jabòn (super
bee),Solventes
(thinner)

Trazas de Pintura
Aserrín con turco,
COV´s
Vertimiento,
solventes agotados
y trapos
impregnados

Limpiar

Papel, cinta

Enmascarar

Anticorrosivo,
Alodine

Aplicar
anticorrosivo

Envases vacíos

Secar
Lijar
agua, Jabón (super
bee),Solventes (thinner)

Pintura (Linear
polyurethane
topcoat)

Limpiar

Vertimiento, solventes
agotados y trapos
impregnados

Pintar

Vapores orgánicos
(COV´s)

Desempapelar

Desmanchar

Material antiflama
impreganado con
solventes

Entregar

Productos químicos
vencidos

Fuente: Adaptado trabajo ARP Colseguros, 1999
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Figura 8. Entradas y salidas del

procedimiento de reparación de

componentes hidráulicos
Mantenimiento de Ruedas
Entradas

Proceso

Mantenimiento de Frenos
Salidas

Recibo de
ruedas

Proceso

Entradas

Recibo de
frenos

Desinflado

Segmentos, discos
de carbón y acero

Desarme

Retiro de
rodamientos

Turco 6813, COV´s

Removido

Removedor Turco
6813

Desensamble

Lavado

Agua, Jabòn (super
bee),Solventes
(varsol)

Removedor Turco 6813

Removido

Limpieza

Solventes

Agua, Jabòn (super
bee),Solventes (varsol)

Lavado

Inspección

Sellos y discos

Inspección

Solicitud de
materiales

Remaches

Solicitud de
materiales

Remachado

Instalación de
empaques

Ensamble

Aceite lubricante
(skydrol, sperry)

Lubricación
pernos

Torqueo

Gas comprimido
(Nitrogeno)

Armado

Pruebas

Inflado

Entrega al
almacen de
componentes

Vaselina, grasa
(aeroshell )

Vertimientos,
solventes agotados

Lubricaciòn e
instalaciòn
rodamientos

Envases vacios

Entrega almacen
componentes

Productos químicos
vencidos

Fuente: Adaptado trabajo ARP Colseguros, 1999
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Figura 9. Entradas y salidas del procedimiento análisis de laboratorio de
componentes aeronáuticos
Laboratorio
Entrada

Salida

Proceso
Recibo de
componentes
Montaje en
banco
Prueba
Desarme

Agua, Jabòn (super
bee),Solventes (varsol)

Vertimientos,
solventes agotados

Lavado de
piezas
Solicitud de
materiales
Reparaciòn o
cambios
Ensamble
Pruebas
Entrega al
almacen de
componentes

Productos quimicos
vencidos

Fuente: Adaptado trabajo ARP Colseguros, 1999
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Figura 10. Entradas y salidas del procedimiento de reparación de equipos de
emergencia
INSPECCIÓN, MANTENIMIENTO Y REPARACIÓN DE EQUIPOS DE EMERGENCIA
Botes
Entradas

Jabón (detector de
escapes)

Gases

Proceso

Salidas

Proceso

Entradas

Recibo del
equipo

Recibo del
componente

Despliegue

Inspección

Retiro cilindros

Desensamble

Inflado

Limpieza

Agente
limpiador,
jabòn (PD 680)

Anticongelante

Detección de
fallas o escapes

Generadores
de oxìgeno

Cambio de
partes

Grasas
lubricantes

Grasa lubricante (dow
corning 33), Pegante
(neoprene), Vengalas,
detonentes, baterias
(power unit)

Cambios y
reparaciones

Baterias,
vengalas, kit`s
de
supervivencia
vencidos

Pruebas
hidrostáticas

Agua

Solventes (Tolueno,
tinner)

Limpieza

Trapos impregnados

Limpieza

Alcohol
isopropilico

Talco antiaderente

Prueba

Ensamble

Reporte

Recarga

Desinflado

Pruebas

Doblado

Entrega

O2, Co2, N2

Empaque

Fuente: Adaptado trabajo ARP Colseguros, 1999
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Figura 11. Entradas y salidas del procedimiento de tapizado
TAPIZADO
Proceso

Entradas

Tinner, alcohol
isopropílico,
tolueno

Salidas

Tapizado

Forros y
Tapetes

Recibo de
partes

Solicitud de
materiales

Verificación
materiales

Corte

Solicitud de
materiales

Fileteado

Desarme
biseleria

Cofección

Remoción de
tapizado

Terminado

Limpieza

Entrega

Vapores
orgánicos

Corte
Pegantes,
pintura aerosol

Instalaciòn

Envases vacios

Terminado
Armado

Fuente: Adaptado trabajo ARP Colseguros, 1999
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Figura 12. Entradas y salidas del procedimiento de reparación y fabricación
de componentes estructurales
REPARACIÓN Y FABRICACIÓN DE PARTES Y COMPONENTES DE ESTRUCTURAS
Entradas

Proceso

Salidas

Componente a
reparar
Jabón (Super bee 212),
alcohol isopropílico,
Acetona,
desengrasante

Trapos
impregnados

Limpieza

Desensamble
Solicitud de
materiales
Fibra de vidrio y de
carbono, resina
epoxica, selladores

Reparación

F. Vidrio

Pulir

Pulir resina de
acabado

F. Carbono

Impregnado
de resinas

Fibra de
vidrio y de
carbono

Resina

Cura térmica

Polvillo de
resina

Inspecciòn de
calidad
Proceso de
pintura

Pintura, solventes

Envases
vacios

Pulir
Chequeo final
Entrega

Fuente: Adaptado trabajo ARP Colseguros, 1999

UNIVERSIDAD DE LA SALLE

58

ANDRES MUÑOZ MONROY

ELABORACIÓN DEL DIAGNÓSTICO AMBIENTAL Y MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
PARA LA GESTIÓN DE RESIDUOS PELIGROSOS EN LAS INSTALACIONES DEL
TERMINAL PUENTE AÉREO DE AVIANCA.

Figura 13. Entradas y salidas del procedimiento de pruebas no destructivas
PRUEBAS NO DESTRUCTIVAS
Proceso

Entradas

Salidas

Inpección de
componentes o
partes

Bug check

Pruebas de
Combustibles

Bug check

Limpieza
Partículas
magnéticas, tinta
penetrante

Rayos x, peliculas,
liquido revelador,
fijador

Aplicación de
compuestos

Inspección
radiografica

Agua

Tinta
penetrante

Inspección con
UV

Lìquido
revelador,
películas

Lavado del
componente
Resultado de
Pruebas

Envases
vacios

Entrega

Fuente: Adaptado trabajo ARP Colseguros, 1999
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Figura 14. Entradas y salidas del procedimiento de inspección de equipos
AVIONICA
Entradas

Proceso

Salidas

Recibo de
equipos
Pruebas
iniciales
Identificación
del problema
Solicitud de
materiales
Acetona, alcohol
isopropílico, grasa
aerosol, varsol, soldadura
de estaño, CO2

Reparación

Envases
vacios,
vapores
metálicos

Pruebas
finales

RAEES

Entrega

Fuente: Adaptado trabajo ARP Colseguros, 1999
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Figura 15. Entradas y salidas del procedimiento de rectificación y
mantenimiento de partes aeronáuticas por procesos maquinados
RECTIFICACIÓN Y MANTENIMIENTO DE PARTES AERONÁUTICAS POR PROCEOS MAQUINADOS
Entradas

Proceso

Salidas

Mantenimiento
de Equipos de
Tierra

Solventes
(varsol, tinner)

Componentes

Mantenimiento
Hidráulico

Mantenimiento
Mecánico

Evacuación de
fluidos

Revisiòn
accesorios
mecanicos

Retiro de
remanente

Cambio de
partes

Lavado de
tanque

Aceite
lubricante

Lubricaciòn del
equipo

Revisión de
partes

Pruebas

Cambio de
piezas

Entrega

Solventes agotados,
aceite lubricante
usado

Pruebas
Entrega al taller
de
herramientas

Fuente: Adaptado trabajo ARP Colseguros, 1999
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Figura 16. Entradas y salidas del procedimiento de fabricación y reparación
de herramientas y componentes

Fabricación de Herramientas y componentes
Entradas

Componentes,
solventes (varsol, tinner)

Reparación de herramientas

Proceso

Salidas

Proceso

Plano o muestra
de la herramienta
o pieza

Inspección y
verificación

Clasificación
material

Diagnóstico

Montaje de
material

Consulta
manual

Figurado

Viruta, escoria,
segmentos

Terminado

Correctivos

Entradas

Componentes,
solventes
(varsol, tinner)

Prueba final

Entrega para
instalar o
almacenar

Fuente: Adaptado trabajo ARP Colseguros, 1999
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Figura 17. Entradas y salidas del procedimiento de calibración de equipos
CALIBRACIÓN DE EQUÍPOS
Entradas

Proceso

Salidas

Retiro del
equipo
Consulta
manual
Historia del
equipo
Impresión
formato
Montaje del
sistema
Desarme
Alcohol isopropílico

Limpieza

Glicerina, aceite
mineral, aire
comprimido

Cambios y
reparaciones

Trapos
impregnados

Armado
Mercurio, pilas

Pruebas

Mercurio,
pilas

Entrega

Fuente: Adaptado trabajo ARP Colseguros, 1999
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Figura 18. Entradas y salidas del procedimiento del mantenimiento de
motores y hélices
TALLER DE REACTORES
Entradas

Proceso

Salidas

Recibo de
motores
Inventario de
partes
Drenaje de
motor

Aceites lubricantes (skydrol,
sperry), aserrín impregnado

Desensamble
Anticorrosivo cn 50,
bolsas

Preservaciòn

Adhesivos

Mantenimiento
motor

Envases vacios, trapos
impregnados

Solventes (tinner,
varsol), jabòn (super
bee 212)

Lavado de
partes

Vertimientos, solventes
agotados

Aceites

Ensamble
Inspección
Remición a
servicio

Fuente: Adaptado trabajo ARP Colseguros, 1999
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Figura 19. Entradas y salidas del procedimiento de instrumentos
INSTRUMENTOS
Entradas

Proceso

Salidas

Recibo de
equipos
Montaje de
bancos
Alcohol isopropílico

Pruebas
iniciales
Solicitud de
materiales

Tinner, acetona,
limpiadres

Desensamble
de equipo

Soldadura estaño,
sellantes, adhesivos,
aceites aerosol

Reparaciones y
cambios

Envases vacios,
RAEES, trapos
impreganados

Ensamble
Pruebas finales
Entrega

Fuente: Adaptado trabajo ARP Colseguros, 1999
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En la tabla 13 se consolidan los datos de las materias primas usadas en las
actividades de mantenimiento con sus correspondientes salidas
Tabla 13. Consolidación de datos de entradas y salidas
TALLER

Pintura

Entrada

Salida

Removedor de pintura turco 5351 thin,

Trazas

anticorrosivo

agotado,

alodine,

pintura

linear

polyrethane, solventes varsol y tinner y agua

de

pintura,

envases,

Turco

solventes

agotados, trapos impregnados,
vertimientos químicos y COV´s

Hidráulica

Equipos de
emergencia

Removedor de pintura turco 6813 ED, Jabón

Turco agotado, vertimientos con

súper bee, aceite lubricante skydrol y sperry,

contenido químico y tensoactivos,

grasa aeroshell, solventes varsol y tinner y

solventes

agua

trapos impregnados y COV´s

Jabón, grasa lubricante dow corning 33,

Baterías,

pegante

supervivencia

neoprene,

véngalas

detonantes,

agotados,

envases,

véngalas,

kit´s

de

vencidos,

baterías power unit, anticongelante, solventes

generadores

tolueno, tinner y alcohol isopropílico y gases

envases y trapos impregnados

de

oxigeno,

comprimidos

Estructuras

Fibra de vidrio y de carbono, resina epoxica,

Polvillo

sellantes,

agotados,

jabón

súper

bee

212,

desengrasante, pintura y solventes acetona y

de

resina,
envases

solventes
y

trapos

impregnados

alcohol isopropílico

Maquinaria

Componentes, aceite lubricante solventes

Solventes

varsol y tinner

metálica y envases

Titanio,
Soldadura

aluminio,

viruta

acetileno,

Lámina metálica, viruta metálica,

electrodo de tungsteno, soldadura tig y

solventes agotados, envases y

autógena

vapores metálicos

y

magnesio

agotados,

solventes

tinner

y

alcohol

isopropílico
Reactores

Anticorrosivo
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lubricante, jabón súper bee 212, solventes

skydrol,

tinner y varsol

envases,

solventes

agotados,

vertimientos

con

contenido químico y tensoactivos
Soldadura
Instrumentos

estaño,

sellantes,

adhesivos,

Envases y trapos impregnados

aceites en aerosol, tinner acetona y alcohol
isopropílico

Aviónica

Pruebas no
destructivas

Calibración

Acetona,

alcohol

isopropílico,

grasa,

Vapores metálicos y RAEES

soldadura de estaño y varsol
Partículas

magnéticas,

tinta

penetrante,

Bug

check,

tinta

penetrante

liquido

revelador

liquido revelador, agar nutriente, películas y

agotada,

alcohol isopropílico

agotado y envases

Mercurio, pilas alcalinas, glicerina, aceite

Mercurio agotado, pilas y trapos

mineral y alcohol isopropílico

impregnados

Fuente: El Autor
El consumo de materias primas fue determinado mediante visitas a las áreas de
mantenimiento y entrevistas a los ingenieros y técnicos especialistas dependiendo
el área; los valores corresponden al promedio de compra de los últimos tres años
que se ha visto alterado por la adquisición de la nueva flota de fokker 100 y el
cambio de imagen de todas las aeronaves.
Para determinar las actividades se tomo como punto de partida una serie
actividades identificadas por la ARP Colseguros, estos datos se actualizaron,
ampliaron y complementaron mediante el seguimiento en las áreas de
mantenimiento durante los tres primeros meses de la práctica empresarial.
Los talleres que mas consumen productos químicos son los de pintura e hidráulica
debido a la magnitud de los trabajos realizados, para la remoción de de pintura
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del tren de un avión Boing 767 se alcanzan a consumir 3300kg 3 de removedor
turco 5351 thin, el cual es altamente toxico, según el código de la NFPA para
riesgos en la salud esta en categoría 3, siendo la mayor escala 4. Una vez
removida la pintura se procede aplicar anticorrosivo previo a la aplicación de la
pintura en todo el tren de la aeronave. La proporción de residuo generado de
turco frente al producto consumido es casi igual debido que este no se consume
en el proceso, y hay aporte de trazas de pintura y de aserrín por la consecución de
malas prácticas.
Para la actividad de pintura de una aeronave se consume alrededor de 410 gal de
pintura, los residuos normalmente generados son envases impregnados y
derrames generados por malas prácticas como dejar remanentes.
El mercurio es un producto que se utiliza para la calibración de equipos de alta
precisión, no se ha logrado cesar el uso de este producto, gracias a que es único
metal líquido y gracias a su alta densidad, sirve de referencia para la toma de
densidades de otros fluidos, su manipulación debe realizarse en condiciones
controladas, por que este producto se evapora a 28 °C y los efectos sobre la salud
y el medio ambiente son severos por su capacidad de acumularse en los seres
vivos. Este producto no se consume en la actividad y por el contrario se contamina
con otras sustancias como alcohol isopropílico y acetona. El consumo de mercurio
no supera el galón mensual.
En los talleres de hidráulica y reactores se usan aceites como el jet mobil 254,
sperry y skydrol, el primero lubricante y los dos últimos hidráulicos. El consumo
medio de aceite lubricante de motor es de 1400 gal / mes del cual una cuarta parte
se consume en la operación y el resto es recolectado como residuo para ser
posteriormente tratado y reutilizado en otros procesos externos a la compañía.

3

Datos almacén de compras Avianca
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La tinta penetrante es usada en el taller de pruebas no destructivas y uso es
constante, este producto desde el punto de vista de toxicidad no reviste mayor
riesgo; esta tinta durante la actividad de evaluación de componentes se contamina
con algunas partículas metálicas y agua, el consumo mensual de este producto es
de 750 gal.
Todas las áreas utilizan solventes para limpieza de componentes y piezas los más
usados son alcohol isopropílico, tinner, varsol y acetona, los residuos generados
por el uso de estos productos es pocos respecto al producto adquirido
inicialmente, debido a que por su bajo punto de ebullición se evapora a
temperatura ambiente. Los solventes deben ser manipulados en zonas donde
haya cámaras de extracción y áreas debidamente ventiladas por el riesgo de
inflamabilidad.
Se usa jabón súper bee para el lavado de piezas y componentes, es producto
tiene un alto nivel de biodegrabilidad, usado por exigencia del DAMA desde el año
2000, el consumo de jabón es de 210 gal/mes
Los sellantes, adhesivos siliconas y ácidos, son usados para trabajos específicos,
donde el remanente corresponde a envases y pequeños derrames. En conjunto el
uso mensual alcanza los 380 kg
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6. DESCRICIÓN DE IMPACTOS AMBIENTALES
A continuación se realiza una descripción detallada de los impactos ambientales
generados por la empresa en el desarrollo de cada una de sus actividades, los
cuales se resumen en la figura 23; esta descripción se divide en dos etapas: la
primera es el análisis de la situación actual y en segunda medida las acciones
correctivas a tomar enfocadas al mejoramiento continuo del control operacional
ambiental. Adicionalmente se establecen mediadas preventivas y buenas prácticas
dentro del marco de la producción más limpia.
Figura 20. Impactos ambientales de los procesos de mantenimiento

Fuente: El Autor
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Tabla 14. Descripción del consumo de agua en las áreas de mantenimiento

Foto9. Consumo de agua

Estado Actual

Lo que falta

La empresa utiliza agua proveniente del Elaborar e implementar un programa de uso eficiente
acueducto (EAAB) un promedio de 5.630 del agua, que tenga en cuenta las siguientes
m3/mes, para las actividades de lavado de actividades:
componentes,

piezas,

herramientas,

infraestructura, entre otros. De las áreas
cubiertas en el alcance del SGA. En el taller
de hidráulica para el lavado de piezas se
reutiliza el agua utilizada como refrigerante

Ó Balance hídrico de las actividades de alto
consumo (lavado de aeronaves, componentes,
etc.) para poder regular el consumo.

en el intercambiador de calor, donde se
evidencia toma de conciencia para el ahorro
del recurso natural, al igual que el lavado de
estructuras y vehículos donde se utilizan
hidrolavadoras. Lo contrario sucede en

Ó Analizar la posible implementación de dispositivos
de regulación de agua en los puntos de toma y
expulsión, y aumentar el uso de hidrolavadoras
en otras actividades.

otras actividades de mantenimiento en
donde se usa el recurso hídrico, donde no
se evidencia practicas encaminadas al uso Ó Capacitar a los colaboradores en cuanto el uso
eficiente del agua (por ejemplo el lavado de

eficiente del recurso

aeronaves, donde se utiliza una manguera
recomendable
instalar
contadores
para la extinción de incendios, teniendo Seria
características de alto caudal y alta presión, independientes en las áreas de consumo de agua
dando como resultado un uso desmesurado considerable, para analizar tendencias de consumo a
del recurso)Los baños no poseen sistemas través del tiempo y de esta forma poder implementar
medidas de control más eficaces.
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de autorregulación de agua y sumado a la
inconciencia de los colaboradores, hay
desperdicio del recurso.
Medidas: preventivas y correctivas
Lugar de aplicación: taller de hidráulica, taller de pintura, taller de reactores, taller de pruebas no
destructivas y servicios mayores
Responsables: Jefes y coordinadores de cada taller y área

Fuente: El Autor
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Tabla

15.

Descripción

del

consumo

de

energía

de

las

áreas

de

mantenimiento

Foto 10. Consumo de energía

Estado Actual

Lo que falta

Se cuenta con 6 plantas de generación Elaborar un programa de ahorro y uso eficiente de
de

energía

eléctrica,

las

cuales energía, que contemple:

consumen la mayoría del combustible
utilizado

por

la

empresa

(ACPM),

generan ruido y emisión de gases de

Ó Un inventario de maquinaria y equipos usados en las
áreas de cobertura del alcance del proyecto, así como

combustión.

su consumo energético.
Adicionalmente hay gran cantidad y
variedad

de

trasformadores)

transformadores
eléctricos.

(28

Mediante

una inspección se ha verificado que la
mayoría de ellos trabajan en seco y los

Ó Evaluar medidas de nuevas tecnologías o de buenas
prácticas para optimizar el ahorro y uso eficiente del
recurso.

que no funcionan con aceite mineral,
descartando, así en primera instancia
la existencia de PCB`s.

Ó Sustituir las plantas de generación de energía
eléctrica que trabajan con ACPM como combustible
por unas que poseen tecnologías ambientalmente

En las áreas de mantenimiento hay

sanas como las plantas a gas natural.

existencia de maquinaria, la cual en un
alto porcentaje funciona con energía
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eléctrica.
conciencia

Se

ha

evidencia

poca Ó Capacitar a los colaboradores sobre el ahorro y uso

de los colaboradores al

eficiente de energía.

momento de ejecutar practicas de
ahorro y uso eficiente del recurso
Se recomienda descartar por completo que en las áreas
Es conveniente fortalecer el programa del alcance del proyecto no existan trasformadores que
orientado a crear conciencia sobre la
utilicen aceite dieléctrico PCB.
importancia del uso racional de la
energía.
Medidas: Preventivas y correctivas
Lugar de aplicación: Talleres, hangares y oficinas
Responsables: Jefes de talleres, jefes y coordinadores de hangares jefes del área de
mantenimiento des sistemas eléctricos

Fuente: El Autor
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Tabla 16. Descripción del consumo de recursos naturales en áreas de
mantenimiento

Foto 11. Consumo de recursos naturales

Estado Actual

Lo que falta

Con respecto a la madera que se utiliza, Es necesario definir medidas para asegurar que la
(estibas, madera taller de carpintería) no se madera que se utiliza dentro del área de interés
ha realizado verificación de su procedencia procede de bosques con aprovechamiento forestal
ya que no se exige actualmente el permiso legal. Adicionalmente que las estibas que ingresan
de

aprovechamiento

forestal

o

el del exterior deben tener el sello del ICA, para el

salvoconducto de movilización de madera.

control eficaz de riesgos fitosanitarios.

No se tiene conocimiento si el área que De igual manera se debe asegurar la legalidad de la
maneja a los contratistas en obras civiles procedencia de grava y arena utilizada en obras
controla la legalidad de la procedencia de civiles dentro de la compañía para evitar problemas
gravas y arenas.

legales en la contratación a terceros.
Es importante verificar con el área que controla la
realización de obras civiles dentro de la compañía, la
documentación de permisos de aprovechamiento de
recursos naturales exigida a los contratistas, para de
esta forma determinar las medidas a tomar.

Medidas: Preventivas y correctivas
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Lugar de aplicación: Taller de carpintería, área de compras, almacén de combustibles y
materiales
Responsables: Jefe de taller carpintería, jefe área de compras, jefe de almacén de combustibles y
materiales

Fuente: El Autor
Tabla 17. Descripción del consumo de productos químicos en áreas de
mantenimiento

Foto 12. Consumo de productos químicos

Estado Actual

Lo que falta

Almacenamiento: Existes dos lugares donde se
almacenan

sustancias

químicas

en

gran

cantidad, que son el almacén de combustibles y
el almacén de materiales, los cuales presentan
grandes deficiencias de seguridad y gestión
ambiental en el almacenamiento. También se
almacenan productos químicos en pequeñas
cantidades en cada uno de los talleres de las
áreas de mantenimiento. En algunos casos
cuando se trata de solventes (tinner, gasolina,
etc.) o productos químicos en general, son
reenvasados y no están rotulados.
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Almacenamiento:

debe

evaluar

la

infraestructura existe para el almacenamiento
de productos químicos en los siguientes puntos:
Ó Edificaciones de protección contra fuego
según

el

titulo

j

de

las

Normas

Colombianas de Diseño y Construcción
Sismo resistente (NSR – 98)
Ó Condiciones

de

ventilación

natural

o

forzada dependiendo de las sustancias
peligrosas
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almacenadas,

iluminación
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natural,
La

infraestructura

almacenamiento

de

las

presentan

las

áreas

de

humedad

de

los

lugares

de

almacenamiento.

siguientes

irregularidades:

Ó Los

equipos

eléctricos

e

iluminación,

cuando las operaciones se realicen solo

Ó No posee muros cortafuego

durante el día y la iluminación natural sea
Ó No posee puertas que resistan y confinen el

adecuada y suficiente no será necesario
instalar

fuego
Ó No hay salidas de emergencia distintas a las
puertas principales

iluminación

instalaciones

de

iluminación

en

artificial.

equipos
las

Las

eléctricos
bodegas

e
de

almacenamiento de sustancias peligrosas

Ó El piso no esta impermeabilizado y no es
resistente a la acción química

deben atender los requisitos del Código
Eléctrico Colombiano (CEC) (NTC - 2050)
Ó Evaluar los diseños de los techos de tal

Ó Existen drenajes abiertos

forma que no admitan el ingreso de agua
Ó No hay diques o bordillos perimetrales que

lluvia a las instalaciones, pero que permitan

confinen las sustancias en caso de derrame

la salida del humo y el calor en caso de un

o incendio

incendio

Ó Los techos no esta diseñados para la
liberación rápida de humo y vapores en caso
de incendio

Ó Los pisos deben ser impermeables para
evitar la infiltración de contaminantes y
resistentes

Ó No hay una correcta ventilación natural ni

a

las

sustancias

que

se

almacenen. Debe ser liso sin ser resbaloso
y libre de grietas que dificulte su limpieza.

forzada.
Ó Hay inapropiada iluminación natural

Ó Se deben evitar drenajes en sitios de
almacenamiento de sustancias peligrosas,

Ó No hay la suficiente señalización

para prevenir la descarga a cuerpos de

Ó Se carece de dispositivos de detección de

agua o al sistema de alcantarillado publico
del agua contaminada usada para el control

fuego y sistemas de respuesta

de fuego y de sustancias derramadas.
Ó Existe una mala planificación

para el

almacenamiento de sustancias químicas, Ó Todas

sustancias

peligrosas

almacenadas deben estar ubicadas en un

excediéndose el límite de apilamiento.
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sitio confinado mediante paredes o bordillos
Ó Debido

al

reducido

espacio

de

perimetrales.

almacenamiento la separación de sustancias
no apropiada, aumentando la probabilidad de
un incidente por incompatibilidad

Ó La

existencia

de

censores

para

la

identificación y control de incendios.

Manipulación: muchos colaboradores manipulan
los productos químicos, sin sus respectivos
elementos

de

protección

personal,

por

desconocimiento del grado de peligrosidad de la
sustancia a manipular o por falta de medidas de
control. Muchos colaboradores conocen que es
una MSDS pero no tienen certeza donde pueden

Ó La existencia de puertas de emergencia
distintas a las puertas principales, se debe
tener en cuenta todas las emergencias
posibles,

evitando

como

mayor

condicionante, que alguien pueda quedar
atrapado.

adquirirla en caso de una emergencia
Ó La accesibilidad de vehículos o dispositivos
Transporte

interno:

montacargas

que

normalmente

funcionan

con

se

usan

ACPM

o

estibadoras manuales, los primeros muchas

de carga, para facilitar la entrada de
productos químicos

y así

prevenir

la

incidencia de accidentes.

veces presentan las siguientes irregularidades:
Ó Revisar la señalización, para fortalecer el
Ó No respetan los límites de velocidad y
señalización.

esquema de prevención de situaciones
potenciales de derrames, escapes, fugas,
incendios y/o explosiones.

Ó No se detienen en todas las intercepciones.

Manipulación: se deben establecer medidas

Ó Transportan pasajeros.

de control mas eficaces para garantizar el
Ó Dejan el motor encendido durante la no cumplimiento de la normas de seguridad y
operación.
ambientales por parte de los colaboradores.
Ó Durante la no operación no dejan las
orquillas abajo.
Estación

de

servicio:

También es importante evaluar los perfiles de
cargo y la conformidad con los colaboradores

hay

un

tanque que trabajan en estas áreas.

subterráneo de almacenamiento de combustible,
el cual existe hace varios años, no existe un Estación de servicio: se debe realizar pruebas
programa de mantenimiento periódico. Mediante al tanque subterráneo para descartar la
balances de producto se han detectado no existencia de fugas; también se deben tomar
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conformidades que
fugas

de

podrían inducir que hay muestras de suelo y aguas subterráneas, y

combustible;

y

por

lo

tanto analizar la presencia de hidrocarburos.

contaminación de suelos y aguas subterráneas y Según los resultados se le
lo más importante se pone en riesgo la salud y tercero

tomar

las

debe exigir al

medidas

correctivas

pertinentes para mitigar los posibles impactos

seguridad del personal.

ambientales como el cambio de la estructura
del tanque subterráneo, biorremediación de
suelos y aguas y medidas de compensación a
comunidades afectadas.
Se debe evaluar el cumplimiento legal y
estándares de seguridad en el almacenamiento,
movilización

y

manipulación

de

productos

químicos por contratistas y proveedores.
Medidas: Preventivas y correctivas
Lugar de aplicación: almacén de combustibles, almacén de materiales y talleres y áreas donde se
almacenen sustancias peligrosas
Responsables: Jefes de almacenes y talleres

Fuente: El Autor
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Tabla 18. Descripción del vertimiento de aguas residuales en áreas de
mantenimiento

Foto 13. Vertimiento de aguas residuales

Estado Actual

Lo que falta

La empresa realiza vertimientos de aguas
residuales, producto del lavado de aeronaves
(40m3/aeronave),

vehículos,

componentes,

infraestructura, etc. Se generan aguas jabonosas
y con compuestos químicos, a causa de prácticas
inapropiadas.

Diseñar e implementar programas de buenas
practicas, para evitar el vertido de sustancias
químicas al sistema de alcantarillado como la
construcción de un cuarto de lavado de piezas
y componentes.

Evaluar la posibilidad de utilizar productos

No hay un inventario de los puntos exactos de químicos más amigables con el medio
vertimiento al sistema de alcantarillado y tampoco ambiente, es decir que tengan un grado de
esta aforado el caudal vertido debido a que este biodegrabilidad aceptable.
es intermitente depende de la época de labores
(temporada
determinados

baja

y

alta).

corresponden

Los

caudales Analizar la adecuación de infraestructura para
a
las realizar las actividades de lavado en general, y

caracterizaciones realizadas anualmente (caudal así lograr separar el agua con contenido de
productos químicos para tratarla y disponerla
medio 7.3L/seg)
apropiadamente.
Existen unos canales perimetrales en plataforma
para la escorrentía de aguas lluvias, separado Evaluar los resultados de los análisis físico –
esta el sistema de alcantarillado, que es uno solo químicos frente a las características del vertido
para vertimientos industriales y sanitarios. Estos original,

para

descartar

por

completo

canales se simplifican en 4 puntos de vertido infiltraciones y diluciones que estén fuera de lo
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oficiales, con sus respectivas trampas – grasas. establecido por la normatividad ambiental
Estas aguas luego son vertidas a un gran canal vigente.
abierto transversal, que no esta revestido en
concreto, este conduce a un sistema

de

tratamiento de lagunas de estabilización de la

Inspeccionar las características de las aguas
residuales y los sistemas de tratamiento
existentes en los restaurantes del Terminal

Aerocivil.

Puente Aéreo, con el fin de descartar la
Se realizan análisis físico-químicos anuales de construcción de un nuevo Trampa grasas antes
las aguas residuales vertidas en los 4 puntos de la llegada al canal transversal abierto que
anteriormente descritos, los resultados son muy conduce las aguas residuales a las lagunas de
favorables frente a los valores contemplados por estabilización de la Aerocivil.
la normatividad vigente.
Un funcionario del DAMA en la última inspección
de

los

puntos

de

vertimiento,

resalto

la

importancia de poseer una trampa de grasas en
el vertimiento frente al Puente Aéreo, la cual fue
removida con la obra de Malvinas.
Medidas: preventivas y correctivas
Lugar de aplicación: talleres y hangares
Responsables: jefes de talleres y hangares

Fuente: El Autor
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Tabla 19. Descripción de la generación de residuos en áreas de
mantenimiento

Foto 14. Generación de residuos peligrosos
y convencionales

Estado Actual

Lo que falta

En la actualidad esta en proceso

de Es

necesario

implementar

un(os)

elaboración un manual de procedimientos para procedimiento(s) para la gestión integral de los
la gestión de residuos peligrosos, generados en residuos de la empresa.
el área de influencia del SGA.
Es conveniente contar con el inventario de
También se inicio la construcción de un centro residuos peligrosos y convencionales, el cual
de acopio que esta compuesto por tres fases, incluya el residuo, la cantidad promedio generada
(zona de residuos convencionales, zona de al mes, la característica de peligrosidad del
aceites

y

solventes,

zona

de

residuos residuo y la disposición que se hace del mismo.

especiales), Se ha comenzado la construcción
por la zona de aceites y solventes, debido a
requerimientos de la autoridad ambiental y

Generación: se debe evaluar la posibilidad de
implementar programas de producción mas limpia
para disminuir la cantidad y peligrosidad de los

secretaria de salud.

residuos peligrosos.
Generación: se generan residuos peligrosos y
convencionales

en

la

gran

mayoría

de

actividades ejecutadas talleres y hangares,
dentro de los residuos peligrosos generados
están:
4 Aceites usados

Manipulación: se debe elaborar programas de
capacitación

para

los

colaboradores,

que

conduzca a la correcta manipulación de residuos.
Segregación:

es

programas

capacitación

de

necesario
para

implementar
todos

los

colaboradores de la compañía, con el fin de
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ilustrarlos y sensibilizarlos sobre el apropiado
4 Solventes Agotados

manejo de residuos peligrosos.

4 Tintas penetrantes agotadas.

Se debe definir un código de colores para
identificar cada uno de los residuos generados en

4 Baterías, celdas y pilas.

la compañía, de igual forma se deben colocar un
4 Véngalas y generadores de oxigeno

numero y tamaño determinado de contenedores
en puntos estratégicos, con el fin de facilitar la

4 Mercurio

segregación correcta.

4 Productos químicos vencidos

Transporte interno: Es de gran importancia que
la movilización interna de residuos se haga de

4 Envases vacíos de productos químicos.

forma segura, evitando la incidencia de derrames
o incidentes que generen riesgos para la salud e

4 Removedor de pintura

impactos para el medio ambiente.
4 Trapos, aserrín y estopas contaminadas
Se deben transportar los residuos peligrosos y
4 Lodos de las trampas de grasas

convencionales al centro de acopio debidamente

4 Residuos convencionales (papel, cartón,
plástico, chatarra, etc.)

casos

son

manipulados

ruteo interno para el transporte de los diferentes
residuos.

Manipulación: los residuos peligrosos en
muchos

embalados y rotulados, es preciso diseñar un

sin

los

respectivos elementos de protección personal.

Esta

movilización

se

debe

realizar

con

montacargas o vehículos mecánicos dependiendo
el volumen de residuos.

Adicionalmente los colaboradores piensan que
por tratarse de residuos no requieren medidas Almacenamiento temporal: se debe contar con
especiales de manipulación, lo que aumenta el un sitio apropiado para el almacenamiento de
riesgo de la materialización de incidentes.

residuos peligrosos y convencionales, el cual
debe

Segración: no hay separación de residuos

como

mínimo

tener

las

siguientes

4

características :

peligrosos, estos se mezclan con residuos
convencionales y otros residuos peligrosos no 4 Muros cortafuego.
compatibles. No hay canecas suficientes para
almacenar la gran variedad de residuos 4 Estructuras de confinamiento en caso de

4

Guías para el manejo seguro y gestión ambiental de sustancias químicas. MAVDT
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generados en cada una de las áreas de trabajo,

derrames.

y no existe un código de colores para identificar
4 Techos apropiados.

y clasificar los residuos.
Transporte

interno:

los

residuos

son

4 Pisos impermeabilizados y resistentes a la
acción química.

transportados al “centro de acopio” de forma
manual o en sistemas de carros, la mayoría de

4 Drenajes especiales.

veces por el personal de aseo, aunque alguna
veces

son

llevados

por

mismos 4 Buena ventilación natural

los

trabajadores de mantenimiento. No existen
rutas determinadas para el transporte de 4 Equipos eléctricos e iluminación según el
Código Eléctrico Colombiano (CEC). La
residuos, lo cual aumenta la probabilidad de
iluminación en lo posible debe ser natural.

incidentes y la dificultad de para controlarlos.
Almacenamiento

temporal:

los

residuos 4 Señalización apropiada

peligrosos y convencionales son almacenados
en un lugar llamado “centro de acopio”, el cual
no cumple con las condiciones mínimas para el
almacenamiento de residuos, ya que no posee
las

apropiadas

características

en

infraestructura.
Transporte externo: residuos como el aceite
usado,

removedor

de

pintura,

solventes

agotados y tintas penetrantes son trasportados
por empresas externas que cumplen con la
normatividad ambiental vigente.

retirándole todas las impurezas para volver a
ser utilizados como combustible en otros
es necesario

estabilizarlos antes de enviarlos a disposición
final.

Los

separados

residuos
para

su

convencionales
reutilización

instalaciones de la AEROCIVIL.
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continuo
residuos

a los contratistas que transportan
peligrosos

y

convencionales,

para

asegurar el cumplimiento de la normatividad
ambiental vigente.
Tratamiento:

se

debe

hacer

seguimiento

continuo a las empresas que realizan tratamiento
a algunos residuos y al tipo técnicas utilizadas
para asegurar que este dentro de los límites de la
normatividad ambiental vigente y que el impacto
generado al ambiente se reduzca al mínimo.

Tratamiento: el aceite usado es tratado,

procesos. A algunos solventes

Transporte externo: se debe hacer control

el

son

Disposición final: es de gran importancia tratar de
reutilizar

la

mayor

cantidad

de

residuos

generados en la ejecución de las actividades de
la compañía, para disminuir el volumen de
residuos a disponer.

las Algunos residuos que revisten una peligrosidad
elevada como el caso de los productos químicos
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vencidos, mercurio y los avisos con material
Disposición final: según las características y

radioactivo, poseen gran dificultad para ser

composición de los residuos es el tipo de

dispuestos en el país de forma apropiada, por tal

disposición, el removedor de pintura es enviado

razón es necesario elaborar programas para la

a relleno de seguridad por su contenido de

devolución de

cloro, los solventes usados y tintas penetrantes

residuos peligrosos

a los

fabricantes, para que ellos con una mejor

se envían a co - procesamiento.

infraestructura

y

recursos

efectúen

una

apropiada disposición dando cumplimiento a lo

En hangares y talleres se evidencia la, la

estipulado por la normatividad ambiental vigente.

reincidencia de derrames de combustibles, y la
inapropiada respuesta ante estas situaciones,

Contaminación de suelos:

por ejemplo el uso de aserrín como material
Se deben realizar monitoreos de suelos en las

absorbente.

zonas donde se realizaban las prácticas de
Los jefes, coordinadores y colaboradores no

enterramiento para evaluar el impacto causado.

están capacitados y por su falta de conciencia
conducen a ejecución de malas prácticas, que Se deben realizar programas de capacitación
se materializan en el aumento en el volumen de para sensibilizar a los colaboradores en cuanto a
residuos peligrosos a disponer y aumento en la las prácticas inapropiadas.
probabilidad de incidentes a la salud y el medio
ambiente.
Contaminación de suelos: Hace algunos
años se enterraban lodos del sistema de
tratamiento (trampa - grasas), hace 5 años se
clausuró este botadero, aún hoy en día se
practican

practicas

inapropiadas

como

el

vertimiento de aguas aceitosas en suelos y
alcantarillados.
Medidas: preventivas y correctivas
Lugar de aplicación: talleres, hangares, oficinas
Responsables: jefes de talleres, jefes de hangares, coordinadores de oficinas

Fuente: El Autor
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Tabla 20. Descripción de la generación de emisiones atmosféricas en áreas
de mantenimiento

Foto 15. Emisiones atmosféricas

Estado Actual

Lo que falta

La mayoría de emisiones corresponden a material Realizar mediciones ambientales para
párticulado y compuestos orgánicos volátiles de las evaluar la calidad del aire
actividades de aplicación de pintura, uso de solventes y
Evaluar los sistemas de extracción

otros productos químicos.

existentes para compararlos con los
Existen 5 sistemas de extracción de vapores, pero no requerimientos de la norma
hesiten programas de mantenimiento para estos sistemas
Diseñar e implementar programas de

y no se ha medido la eficiencia de los mismos.

medición y monitoreo de calidad de aire
Hay gran aporte SOx, CO y CO2 de fuentes móviles y de mantenimiento de los sistemas de
correspondiente a los vehículos de asistencia en tierra y extracción
el uso de ACPM para el funcionamiento de los
generadores eléctricos.
Actualmente se esta instalando un sistema de extracción
de material párticulado en el hangar, para la actividad de
remoción de pintura y otros productos químicos
Medidas: preventivas y correctivas
Lugar de aplicación: talleres y hangares
Responsables: jefes de talleres y hangares
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6.1 Evaluación de impactos ambientales
Para poder determinar los impactos ambientales significativos descritos en las
anteriores tablas es necesario utilizar una matriz de calificación como se muestra
las tablas 21 y 22

y así poder determinar las acciones a seguir para controlar y

mitigar estos impactos. Luego se ordenan en orden jerárquico como se muestra
en la tabla 23. Se tomaron como referencia los siguientes criterios:
Cumplimiento legal: determina el nivel de cumplimiento de los ítems que aplican
a la actividad económica de la compañía
Magnitud: Califica la dimensión o tamaño del cambio ambiental directo o indirecto
Severidad: Califica el período de existencia del impacto y sus consecuencias
Se maneja una escala cualitativa bajo, medio, alto y también hay una escala
cuantitativa que posee un rango de 1 – 10, siendo 1 la menor implicación y 10 la
mayor.
Tabla 21. Criterios de evaluación de impactos ambientales
Criterio

Bajo

Medio

Alto

Cumplimiento legal (A)

10 - 7

6-4

3-1

Magnitud (B)

1-3

4-6

7 - 10

Severidad (C)

1-3

4-6

7 - 10

Significancia (A+B+C)

1 - 10

11 - 20

21 - 30

Fuente: El Autor
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Tabla 22. Evaluación de impactos ambientales
Criterio

Cumplimiento

Magnitud

Severidad

Significancia

legal (A)

(B)

(C)

(A+B+C)

6

8

8

22

Consumo de agua

4

5

1

10

Consumo de

3

5

1

9

Recursos forestales

3

4

1

8

Residuos peligrosos

9

8

9

26

Residuos

5

5

3

13

2

5

5

12

4

3

3

10

Impacto
Consumo de
materias primas e
insumos

energía

convencionales
Vertimientos de
aguas residuales
Emisiones
atmosféricas
Fuente: El autor
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Tabla 23. Jerarquización de Impactos ambientales
Impacto

Significancia Calificación

Residuos peligrosos

26

Alto

Consumo de materias primas e insumos

22

Alto

Residuos convencionales

13

Medio

Vertimientos de aguas residuales

12

Medio

Consumo de agua

10

Bajo

Emisiones atmosféricas

10

Bajo

Consumo de energía

9

Bajo

Recursos forestales

8

Bajo

Fuente: El Autor
La gestión actual para el manejo de los residuos peligrosos es deficiente, debido
que se incumple casi en la totalidad de los numerales aplicables a la compañía del
decreto 4741 como son las obligaciones del generador establecidas en el art. 11:
Ó No se garantiza un manejo integral de los residuos o desechos peligrosos
que genera.
Ó No existe un plan de gestión integral de los residuos o desechos peligrosos
generados tendiente a prevenir la generación y reducción en la fuente, así
como, minimizar la cantidad y peligrosidad de los mismos.
Ó No se ha Identificado las características de peligrosidad de cada uno de los
residuos o desechos peligrosos que se generan
Ó No se garantiza que el envasado o empacado, embalado y etiquetado de
sus residuos o desechos peligrosos se realice conforme a la normatividad
vigente.
UNIVERSIDAD DE LA SALLE

89

ANDRES MUÑOZ MONROY

ELABORACIÓN DEL DIAGNÓSTICO AMBIENTAL Y MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
PARA LA GESTIÓN DE RESIDUOS PELIGROSOS EN LAS INSTALACIONES DEL
TERMINAL PUENTE AÉREO DE AVIANCA.

Ó No se ha realizado un inventario de residuos peligrosos para
posteriormente ser registrados ante la autoridad ambiental
Lo anterior sumado a la peligrosidad y significancia de los impactos causados al
medio ambiente, permite determinar que este es un punto crítico que necesita de
prontas acciones para contrarrestar los efectos.
Los productos químicos presentan deficiencias en el almacenamiento, la
infraestructura no cumple criterios de seguridad como los descritos en la tabla 17
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7. ALTERNATIVAS DE MINIMIZACIÓN
Se ha propuesto un matriz de alternativas (Tabla 24) en la que se incluyen varios
aspectos de una manera concisa como un mecanismo de política y una estrategia
a nivel empresarial. Ellas permiten implementar acciones preventivas dentro de las
operaciones con el fin de generar ahorros relacionados con el menor uso, la
reducción de acciones al final del tubo y sobre costos en el almacenamiento y
tratamiento de residuos. Las alternativas de minimización permiten a su vez
identificar nuevas oportunidades de mejora.
El éxito de la implementación de este capitulo en el TPA como una estrategia a
nivel empresarial dependerá de la buena aplicación de prácticas de mejoramiento,
por medio de la optimización en el uso de insumos y el mejoramiento a nivel del
proceso.
Para una mejor comprensión, la matriz de alternativas se encaminó al
fortalecimiento de tres componentes a nivel de la empresa: los residuos, la materia
prima y la capacitación al personal. Las alternativas se clasificaron en dos
categorías: buenas prácticas de manufactura y mejoramiento tecnológico.
Finalmente se tuvo en cuenta una serie de implicaciones a nivel técnico,
económico y ambiental, ya que de éstas depende en buena parte el éxito de la
aprobación por parte de la organización y la decisión de la misma para su
implementación.
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Tabla 24. Matriz de alternativas
Costos $
(Puntuales
Componente

Alternativa

Clasif

Implicación

Implicación

Implicación

de

técnica

económica

ambiental

implement
ación)

Materia prima
de

Establecer un control de

Reducción

primas

lo que se va a producir,

costos

Vencimiento
materias
como

pinturas,

para

hacer

el pedido

de
en

Buenas

Optimización del

adquisición

prácticas

la

Disminución

del

volumen

de

de

residuos peligrosos

de

y

sellantes,

necesario de insumos y

uso de materias

insumos

siliconas,

evitar el desperdicio de

primas

residuos peligrosos

aprovechamiento

pegantes,

los

insumos

a disponer

del

removedor.

potencialmente

se

pueden

en

insumos

que

convertir

e

y

mayor

consumo

0

de

insumos

residuos

Perdidas

de

materias

primas

Adecuar

la

infraestructura

de

por exceso a la

almacenamiento

de

exposición

insumos para que estén

de

factores

en

ambientales como

iluminación, ventilación y

luz

humedad

solar,

favorables

Mejoramiento
tecnológico

Optimización en

Disminución

Disminución

del

el

costos de materias

volumen

de

almacenamiento

primas e insumos

residuos peligrosos

de

estropeados

y

materias

primas

de

e

de

a

mayor
120.000.000

aprovechamiento

disponer

del

insumos

consumo

de

insumos

humedad, etc.

Fugas y derrames

Realizar

en la aplicación y

preventivo a la tubería de

mantenimiento

uso de materias

conducción,

válvulas,

Buenas

primas

pistolas,

bombas,

prácticas

mangueras

que

Duración

de

equipos

se

y

Se

disminuye

frecuencia

la
de

Se

disminuye

eficiencia en el

mantenimiento

desarrollo

cambio de equipos

químicos
drenajes

de

procedimientos

y

utilizan para la aplicación

de

dañados

de sustancias químicas

mantenimiento

y

accesorios

Disminución

en

el

volumen de respel
y

vertimiento

Menor

a

impacto

Cambio

del

Adecuar la temperatura

Mantener

la

removedor

de

del

eficiencia

de

medidas de control

ambiental

remoción

de

necesarias

gestión integral del

hangar
la

2

para

pintura turco 5351

aumentar

eficiencia

thin

del removedor de pintura

Mejoramiento
tecnológico

para

pintura del turco

mitigar la toxicidad

del turco 6312 ED

5351 thin

del turco 5351 thin

0

de

en

la
235.000.000

residuo

Relpel

Aumento

en

generación

la

Usar material absorbente

Mayor eficiencia

Evitar

de

oleofílico para el control

e el control de

sanciones

el

de derrames de aceites y

derrames

incumplimiento de

residuos

por

uso

aserrín

de

combustibles
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Costos $
(Puntuales
Componente

Alternativa

Clasif

Implicación

Implicación

Implicación

de

técnica

económica

ambiental

implement
ación)

como

y combustibles

ambiental vigente

de

Optimización de

Disminuir

el

la actividad de

por

recuperación

contaminación

remoción

de

suelos

suelos

material

absorbente

de

aceites

y

combustibles

Contaminación de

Usar

suelos

geomembrana

y

aguas

un

tapete
bajo

subterráneas

en

segmento de avión a

la

de

remover

remoción

Mejoramiento
tecnológico

de

costos

y

tratamiento

pintura

Prevención de la

y

de

aguas

de

subterráneas

de

Prevención

12.000.000

aguas

pintura

subterráneas

Cambio
chazas

de
para

recolección
aceites

la
de
y

Optimización de

Aumento

gal,

la actividad

de

beneficios

derrames

recolección

de

económicos por la

disminución

venta

volumen de respel

plástico,

base

metálica y ruedas de 8

Mejoramiento
tecnológico

pulg.

y

del

aceite

y
del
1.200.000

usado

usados

de

aeronaves

aceites
combustibles

combustibles
usados

de

Usar isotanques de 800

por

fugas y dificultad
de maniobrar

del

Ubicar contenedores de

Integrar

Disminución

de residuos

diferentes colores para la

procedimientos

costos

de segregación

caracterización de

mayor

con

mezclas de respel

aprovechamiento

Aeronáutica

por

de

Civil

segregación

segregación de residuos
(azul:

respel,

materiales
baja,

gris:

dados

negro:

Mejoramiento
tecnológico

de

envases,

blanco:

la

de

Disminución

Mala segregación

en

la

mala

volumen respel y
3.200.000

residuos

peligrosos

y

convencionales

residuos

convencionales)

Transporte interno

Adquirir

estibadora

Aumento

de

de

hidráulica

para

eficiencia

y

residuos

la

Disminución

de

Evitar derrames de

accidentalidad por

residuos

seguridad en el

levantamiento

incidentes

transporte

cargas

ineficiente por el

movilización

de

Mejoramiento

uso de sistemas

contenedores

de

tecnológico

manuales

residuos de las áreas de

interno

mantenimiento al centro

residuos

de

e
800.000

de

de acopio

Remanentes

de

productos
químicos

en

del

Aprovechamient

Ahorro de dinero

Disminución

contenido de productos

o de canecas de

por reutilización de

contenedores

Buenas

55 y 20 gal para

contenedores

contaminados

prácticas

otros propósitos

Usar

el

químicos

envases

aceites,

desechados

pinturas,

máximo

como

en

sellantes,

de

removedor,
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Costos $
(Puntuales
Componente

Alternativa

Clasif

Implicación

Implicación

Implicación

de

técnica

económica

ambiental

implement
ación)

pegantes, etc.

Inapropiado lugar

Construcción de centro

Almacenamiento

Evitar sanciones y

Aprovechamiento

de

acopio

seguro

multas

de

almacenamiento

residuos

temporal

(turco,

de

residuos

temporal

peligrosos
líquido

penetrante,

peligrosos

y

convencionales

para
Mejoramiento

de

residuos

tecnológico

material

por

residuos

incumplimiento de

disminución

normas

lixiviados

y
de

85.000.000

ambientales

absorbente impregnado,

vigentes

baterías, envases, etc.) y
convencionales

Uso de papel y

Calibrar

para

Optimización de

Disminución

cartón

mejorar la aplicación de

equipos para la

costos

Buenas

aplicación

aprovechamiento

prácticas

productos

para

limpiar el exceso

equipos

productos químicos

en la aplicación
de

de

de
por

Disminución

del

volumen de respel
0

de insumos

químicos

productos

químicos

Almacenamiento

Se

de

contenedores

liquido

penetrante

en

contenedores con
remanente

debe

usar

los

Facilidad en el

Disminución el los

Disminución de la

(16

gal)

almacenamiento

costos

toxicidad

de

tratamiento

originales donde viene el

Buenas
prácticas

liquido penetrante

residuos

disminución

y
de

y

del
0

residuo a disponer

disposición final del
residuo

riesgos

de

de

turco

El

líquido

penetrante

al

Adquirir

la

destiladora

maquina
de

liquido

a

los

penetrante de Magnaflux

componentes

se

para

aplicarse

recuperar

el

Mejoramiento
tecnológico

Optimización de

Disminución de la

Disminución de la

procesos

de

cantidad

generación

pruebas

no

penetrante

destructivas

de

comprar

mezcla con agua

producto y rehusarlo en

componentes

y

la actividad de pruebas

aeronáuticos

algunas

impurezas

no destructivas

Las

líquido
a

de
73.000.000

respel

lámparas

Adherirse al programa de

Optimización de

Evitar sanciones y

Controlar y mitigar

fluorescentes son

devolución de lámparas

procedimientos

multas

impactos

dispuestas con los

usadas de Sli Silvana, ya

de

incumplimiento de

ambientales

residuos

que

normas

referentes

convencionales

usadas en la compañía

ambientales

disposición final

son de esta marca

vigentes

el

80%

de

las

Buenas
prácticas

disposición

final

por

0
a

la

Capacitación

No

se

están

segregando todos

Reforzar la capacitación
a colaboradores
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Costos $
(Puntuales
Componente

Alternativa

Clasif

Implicación

Implicación

Implicación

de

técnica

económica

ambiental

implement
ación)

los

residuos

de

respel

manera optima

y

mayor

aprovechamiento
de residuos

La materia prima
no

se

esta

utilizando en su

Reforzar la capacitación

totalidad

a colaboradores

sucede

como

Buenas
prácticas

Maximizar

el

uso de insumos

costos

de
por

Disminución

del

volumen de respel
0

aprovechamiento

algunas

veces

Disminución

de insumos

con

sellantes,
pinturas, aceites y
removedor

de

Optimizar

la

aseo no almacena

operación

del

El

personal

Reforzar la capacitación

apropiadamente
los

aceites

solventes

en

y

a colaboradores

el

centro de acopio

Buenas
prácticas

Disminución
costos

de
por

centro de acopio

aumento de vida

para

útil de equipos y

el

almacenamiento

accesorios

de

centro de acopio

aceites

y

Mejor
aprovechamiento
de respel

0

del

solvente usados

Fuente: El Autor
Como soporte al consolidado final de la matriz se elaboraron una serie de
manuales (numeral 8) para cada una de las alternativas propuestas que
permitirán a la compañía poner en marcha la estrategia de minimización en todo el
proceso productivo.
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8. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PARA LA GESTIÓN INTEGRAL DE
RESPEL
8.1 Clasificación de RESPEL
La cantidad de residuos peligrosos fue determinada, mediante análisis de la
tendencia de los últimos 3 años y complementada con la caracterización de
residuos durante 4 meses en cada una de las áreas de mantenimiento del
Terminal Puentes Aéreo.
Tiene como objetivo mostrar las características en cuanto a composición, estado
físico y procedencia de los residuos, además tiene la particularidad de indicar
alternativas para la gestión de residuos peligrosos; evita el uso de pruebas
normalizadas o el establecimiento de límites en cuanto a concentración de
sustancias peligrosas.

8.1.1 Programa RESPEL

La clasificación obtenida en la empresa ha sido adaptada con base en él catalogo
alemán8 de residuos donde cada residuo contiene información que facilita su
identificación y manejo, los componentes que utiliza el RESPEL se describen a
continuación (Tabla 25):

Ó Código: Es un elemento numérico del residuo compuesto por tres dígitos,
el primero se refiere al grupo genérico al cual pertenece el residuo, mientras
los dos últimos son específicos para el residuo.

Ó Residuo generado: Son los residuos peligrosos originados durante el
proceso productivo.
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Ó Descripción: Relaciona el residuo en función de su origen y características
físicas; cuando el residuo contiene como contaminante principal una
sustancia también se nombra.
Ó Especifico o Genérico E/G: La columna indica si la descripción pertenece a
un grupo de residuos a nivel general (G) o a un residuo especifico de la
actividad objeto de análisis (E).
Ó Observaciones: En esta columna se da a conocer el origen más probable
del residuo y cuando se considera necesario, describe el posible contenido
del residuo o una característica especial del mismo.
Ó Características de peligrosidad (CRETIP): Esta columna se refiere a las
características de peligrosidad del residuo, es decir, corrosivo, reactivo,
explosivo, tóxico, inflamable o patógeno.
Ó Clasificación CIIU: Identifica la actividad industrial de acuerdo al sistema de
codificación de la Clasificación Industrial Internacional Unificada de las
Naciones unidas, adaptada para Colombia por el DANE, Rev. 3 año 1998.

Ó Tratamientos (F/Q,B,T,R): Esta serie de columnas se refieren a las
alternativas de tratamiento o de eliminación de los residuos peligrosos,
como tratamientos físico-químicos (F/Q), biológicos (B), térmicos (T) o
finalmente el relleno de seguridad (R), cuando aparecen dos opciones, el
número 1 indica la alternativa preferencial, mientras que el número 2 indica
la segunda opción, cuando la primera no es posible, esto ocurre cuando el
tratamiento de preferencia es el térmico. Cabe recalcar que los tratamientos
indicados son tan sólo sugerencias. El tratamiento y la disposición final
serán seleccionados en función de las posibilidades de la industria y dentro
de la escala de preferencias es decir, minimización / reciclaje, destrucción /
detoxificación, inmovilización y disposición en relleno de seguridad.
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Ó Observaciones sobre los tratamientos: En esta columna aparecen
comentarios al Pre-tratamiento, tratamiento y disposición final sugeridos en
las anteriores columnas.
Ó Código Alemán: La columna muestra los códigos de los residuos según el
sistema alemán.
Tabla 25. Clasificación de residuos peligrosos

Respel

Clasificación 5

Fuente de

Índice de
generación

generación

E/G

Código
respel

E

7.01

1

51536

E

2.18

1

35323

E

6.05

E

2.18

CRETIP

F/Q

B

T

R

Tratamiento

Código
Alemania

Kg/mes

Remoción de
Removedor
de pintura

pintura

de

componentes

A4070

aeronáuticos

2.560

Mantenimiento
de vehículos,
equipos

de

emergencia
de

aviones,

uso
Baterías y
pilas

equipos

de
para

calibración

y

Y26, Y29

65

accesorios
eléctricos

Cambio

Aceite usado

en

aeronaves

y

vehículos

de

asistencia

en

Y9

tierra

Generadores
de oxigeno
agotados

5

Cambio

700

1

uso como
combustible

54108

Activación

-

gal/mes

de

generadores
de oxigeno de
emergencia

Y10

1

22

Decreto 4741 de 2005. Anexo 1 y 2
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de aviones

Productos
químicos
vencidos

Por exceso en
almacén

de

combustibles

Kit´s de

vencidos

364

Y3, Y15

57

E

1

2

3

55905
55907

1

2

53501

y material

Cambio

emergencia

A4140

por

vencimiento
de los botes
de
emergencia

E

5.04

E

7

1

Recuperación

55370

E

4.08

1

Recuperación

55362

E

6.12

de aviones

De la actividad
de limpieza y
Solventes
agotados

pintado

de
Y6

componentes
aeronáuticos

215
gal/mes

Realización de
Tintas
penetrantes
agotadas

pruebas

no

destructivas
de

Y12

componentes

150
gal/mes

aeronáuticos

Lodos del

Provenientes

sistema de

de las trampa

tratamiento

de grasas

A1030

537

2

54707

E

Aserrín,
trapos,
Material

estopas

absorbente

material

impregnado

oleofílico

y

y filtros de

usado

para

aceite

limpiar

usados

componentes

Y9

7.07

1

55209

NA

1

35106

NA

1

54109

621

o derrames de
hidrocarburos

Proveniente
Envases de

de áreas de

químicos

mantenimiento
y talleres

Bug check

Realización de
pruebas
de
combustibles
en PND

E

A4070

220

E
A4020
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Mercurio

Calibración de
equipos

E

Y29

2.20

1

Previo
encapsulado

35326

Fuente: El Autor
La clasificación de generadores realizada por el decreto 4741 de 2005 es la
siguiente:
Menor a 100 kg/mes pequeño generador
Mayor a 100 y menor a1000 kg/mes mediano generador
Mayor a 1000 kg/mes gran generador
Avianca en sus actividades de mantenimiento esta generando alrededor de 6800
kg/mes de residuos peligrosos, lo cual indica que esta catalogado como gran
generador.
8.2 Código de colores para la segregación de RESPEL
En la tabla 21 se presenta el código de colores para la segregación de residuos
peligrosos, teniendo en cuenta parámetros nacionales e integrando con el capito 7
de normas aeroportuarias de la aerocivil.
Tabla 26. Código de colores para la segregación de residuos
Residuo

Color contenedor

Residuos peligrosos industriales Azul
Envases de productos químicos

Negro

Materiales dados de baja

Gris

Residuos convencionales

Blanco

Fuente: El Autor
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8.3 Desarrollo de procedimientos
Se procedimentaron los residuos peligrosos anteriormente nombrados en la tabla.
Los procedimientos se desarrollaron en cuatro etapas de la cadena de gestión de
residuos peligrosos como son: generación, transporte interno, almacenamiento
temporal y disposición final; y se resaltaron las áreas de aplicación y
responsabilidades.
A continuación se presenta el procedimiento para la apropiada gestión de cada
uno de los residuos peligrosos generados en las áreas de mantenimiento del
Terminal en Avianca s.a.
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Tabla 27. Procedimiento para la gestión integral de turco agotado

PROCEDIMIENTO PARA GESTIÓN INTEGRAL DE TURCO AGOTADO
Codigo de identificación: PA 001

Revisión: original

OBJETIVO
Determinar la acciones a seguir para el manejo integral de turco agotado generado en la remoción de pintura de aeronaves

AREAS DE GENERACIÓN
Mantenimiento mayores, taller de pintura y taller de hidráulica

CADENA DE GESTIÓN
GENERACIÓN

TRANSPORTE INTERNO

ALMACENAMIENTO

DISPOSICIÓN FINAL

RESPONSABLES
Jefe de mantenimiento
mayores, jefe taller de
pintura, jefe taller de
hidráulica y colaboradores

Jefe de mantenimiento
Coordinador Medio ambiente,
mayores, jefe taller de
jefe aseo y colaboradores de
pintura, jefe taller de
empresa de transporte
hidráulica, colaboradores y
externo
jefe personal de aseo

Coordinador Medio Ambiente,
representantes de empresa de
transporte externo y dispositor
final

Foto 16.
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CADENA DE GESTIÓN
GENERACIÓN

TRANSPORTE INTERNO

ALMACENAMIENTO

Cuando hay una cantidad
considerable de residuo, se
debe proceder a recogerlo en
sus respectivas canecas con
pala y recogedor

Una vez en el centro de acopio
se deben colocar las canecas en
el sitio indicado (anexo D),
asegurandose que esten sobre
estibas de madera y estables
para evitar incidentes

INICIO

Usar turco 6813 ED, daptando las
condiciones ambientales para
aumentar la eficiencia

Verificación EPP apropiados a
la actividad.(1)

Revisar que los equipos y
maquinaria esten en optima
condición para la ejecución de la
actividad

Se debe dejar un espacio en
las bolsas para anudar y luego
se tapa correctamente la
caneca asegurandola con el
aro métalico

En caso de un derrame se
debe proceder como lo indica
el PA 0020

Antes de iniciar la actividad de

aplicación de removedor se
debe extender bajo el tren del
avión o segmento a trabajar la
geomembrana debidamente
fijada (2)

No se deben depositar en los
contenedores por ningun
motivo otros residuos
convencionales o peligrosos a
excepción de los EPP
utilizados en la catividad

No se debe esparcir sobre la
geomembrana aserrín, por que
la geomembrana posee una
superficie antideslizante

Una vez terminada la actividad
de pintura se debe proceder a
recoger la geomembrana
totalmente limpia. (a)

Es necesario solicitar al
personal de aseo la ubicación
de contenedores debidamente
rotulados (anexo A) y con su
respectiva bolsa plástica (3)

Se debe contactar al personal
de aseo (5) para que movilice
los residuos al centro de acopio
(anexo D), siguiendo las rutas
internas establecidas (anexo C)

Se debe delimitar el área de
trabajo, con el fin de evitar la
propagación de residuos a otras
áreas

Se debe informar al area de
medio ambiente (5) para
tramitar el transporte y
disposición final del residuo (b)

Para el transporte externo de
residuos, se debe verificar que
el vehiculo del contratista
cumpla con lo establecido en el
decreto 1609 de 2002
(anexo E) (c)

DISPOSICIÓN FINAL
La empresa de transporte externo
debe seguir la ruta previamente
establecida o la alterna en su defecto
según el mapa de ruteo externo

si

El removedor de
pintura no
contiene cloro u
otras sutancias
que genenren
vapores tóxicos a
altas
temperaturas
(turco 1668 ED,
ardrox, etc.)

Adicionalmente se debe
verificar que los colaboradores
del contratista y la compañía
tengan los EPP (1) apropiados
para la manipulacón del
residuo

Los contenedores se deben
colocar en el vehiculo de
transporte externo con la
ayuda de un montacarga, el
cual se debe operar de
manera segura y responsable

Su destrucción se
llavará a cabo por
coprocesamiento
(anexo)

no

removedor de
pintura con
contenido de
cloro u atrás
sustancias que
generan vapores
tóxicos a altas
temperaturas
(turco 5351 thin)

Analizar la posibilidad de
ceramizar el residuo,
para realizar un manejo
ambientalmente seguro
(anexo H)

Se debe inspeccionar periodicamente
los procedimientos y el cumplimiento
legal de las empresas de transporte y
disposición final (4) (d)

FIN
NOTAS
(1)
- Tivek amarillo
- Careta cara completa
- Cartuchos para
vapores orgánicos
- Guantes neopreno

(2)
Tapete de
geomembrana
permatanque con
dobles y manilla de
retención de fluidos

(3)
Contenedor plástico de 55 gal con
tapa hermética y aro metálico de
color azul (según código interno
de colores) y bolsa de calibre
medio del mismo color (anexo I)

(4)
Según lo dispuesto en
la licencia ambiental
otorgada por la
autoridad ambiental

(5)Telefonos
Medio Ambiente:
4139271
Aseo:3153108308

DOCUMENTOS Y REGISTROS
(a) Registro de la cantidad de
residuo generado (anexo J)

(b) Registro de inspecciones
(anexo K)

(c) Acta de movilización
(anexo L)

(d) Acta de disposición final (anexo
M)

Fuente: El Autor

Tabla 28. Procedimiento para la gestión integral de aceites usados
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PROCEDIMIENTO PARA GESTIÓN INTEGRAL DE ACEITES USADOS
Codigo de identificación: PA 002

Revisión: original

OBJETIVO
Determinar la acciones a seguir para el manejo integral de aceites usados generado en las actividades de mantenimiento
de aeronaves

AREAS DE GENERACIÓN
Mantenimiento mayores y mantenimiento línea

CADENA DE GESTIÓN
GENERACIÓN

TRANSPORTE INTERNO

ALMACENAMIENTO

DISPOSICIÓN FINAL

RESPONSABLES
Jefe mantenimiento
mayores, jefe
mantenimiento línea y
colaboradores

Jefe mantenimiento
Coordinador Medio Ambiente,
Coordinador Medio ambiente,
mayores, jefe mantenimiento
representantes de empresa de
jefe aseo y colaboradores de
línea, colaboradores y jefe de
transporte externo y dispositor
empresa de transporte externo
aseo
final
Foto 17.
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CADENA DE GESTIÓN
GENERACIÓN

TRANSPORTE INTERNO
No se debe verter por ningún
motivo aceites usados en el
alcantarillado, suelos o drenajes

INICIO

Antes de realizar el cambio
de aceite en vehiculos y
aeronaves se debe verificar
que se cuenta con los
elementos necesarios para el
control de goteos, derrames y
fugas como embudo, chazas
o isotanques (3)

Para manipular el aceite es
necesario tener los EPP
apropiados (1)

Cuando se complete el nivel de
llenado de las chazas o
isotanques se debe contactar al
personal de aseo para que lo
transporten al centro de acopio
con la ayuda de un montacarga
operandolo de forma segura y
responsable (a)

Las chazas o isotanques deben
estar debidamente rotuladas
(anexo A)

Se debe ubicar cerca al
desarrollo de la actividad un
kit contra derrames con
material oleofílico

El cambio de aceite en
aeronaves y vehiculos se debe
realizar en un lugar que cumpla
con los minimos
requerimientos técnicos (2)

Se puede mezclar en un
mismo recipiente aceite
usado, combustible y alcohol
isopropílico

No se debe depositar dentro
de las chazas o isotanques
ningún otro residuo peligroso o
convencional

si

Se debe verificar
la existencia de
fugas en las
chazas o
isotanques

Se debe tratar
de tapar la fuga
y de no ser
posible se debe
transvasar el
aceite a otro
isotanque o
chaza

no

Se debe
transportar al
centro de
acopio
siguiendo las
rutas internas
establecidas
(anexo C)

En caso de un derrame se
debe proceder como lo indica
el PA 0020

ALMACENAMIENTO
Una vez en el centro de acopio
(anexo D) se debe proceder
envasar en el tanque de 1300 gal
destinado para tal fin, succionando
con la bomba neumática

El personal de aseo debe verificar
que no se succionen residuos
sólidos (papeles, vasos,
alambres,etc.) que puedan sarturar
la bomba

Se debe informar al area de medio
ambiente (5) cuando se complete
3/4 del nivel de llenado del tanque
para tramitar el tratamiento y
disposición final (b)

Para el transporte externo de
residuos, se debe verificar que el
vehiculo del contratista cumpla con
lo establecido en el decreto 1609
de 2002 (anexo E) (c)

DISPOSICIÓN FINAL

La empresa de transporte externo
debe seguir la ruta previamente
establecida o la alterna en su
defecto según el mapa de ruteo
externo

Todos los procesos de
recuperación del aceite deben
hacerse con seguridad, en la
empresa gestión externa

Se debe contar con un plan de
acción frente a emergencias

Se debe inspeccionar
periodicamente los procedimientos y
el cumplimiento legal de las
empresas de transporte, tratamiento
y disposición final (4) (d)

Adicionalmente se debe verificar
que los colaboradores del
contratista y la compañía tengan
los EPP (1) apropiados para la
manipulacón del residuo

FIN

El transvase de aceite al vehiculo
de transporte externo se hace
mediante una bomba , la cual se
debe operar de manera segura y
responsable para evitar derrames

NOTAS
(1)
- Overol o ropa de
trabajo
- Botas antideslizantes
- Guantes neopreno
- Gafas de seguridad

(2)
Según lo establecido en el
manual de normas y
procedimientos para la
gestión de aceites usados
del distrito

(3)
- Aeronaves: isotanques plásticos
de 200 gal totalmente herméticos,
con tapa y ruedas
- Vehiculos: chazas metalicas
hetméticas con tapa y ruedas

(4)
Según lo dispuesto
en la licencia
ambiental otorgada
por la autoridad
ambiental (DAMA)

(5)Telefonos
Medio Ambiente:
4139271
Aseo:3153108308

DOCUMENTOS Y REGISTROS
(a) Registro de la cantidad de
residuo generado (anexo J)

(b) Registro de inspecciones
(anexo K)

(c) Acta de movilización
(anexo L)

(d) Acta de disposición final (anexo
M)

Fuente: El Autor
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Tabla 29. Procedimiento para la gestión integral de pilas y baterías
PROCEDIMIENTO PARA GESTIÓN INTEGRAL DE PILAS Y BATERIAS
AGOTADAS
Codigo de identificación: PA 003

Revisión: original

OBJETIVO
Determinar la acciones a seguir para el manejo integral de pilas y baterias agotadas generadas en la áreas de
mantenimiento de Avianca

AREAS DE GENERACIÓN
Mantenimiento mayores, mantenimiento línea y taller en general

CADENA DE GESTIÓN
GENERACIÓN

TRANSPORTE INTERNO

ALMACENAMIENTO

DISPOSICIÓN FINAL

RESPONSABLES
Jefe mantenimiento
Jefe mantenimiento
Coordinador Medio
Coordinador Medio Ambiente,
mayores, jefe mantenimiento mayores, jefe mantenimiento
ambiente, jefe aseo y
representantes de empresa de
línea, jefes de talleres y
línea, Jefes de talleres,
colaboradores de empresa transporte externo y dispositor
colaboradores
colaboradores y jefe de aseo
de transporte externo
final
Foto 18.
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CADENA DE GESTIÓN
GENERACIÓN

TRANSPORTE INTERNO

ALMACENAMIENTO

INICIO

Una vez en el centro de acopio
se deben colocar los recipientes
con las pilas y baterias en el
lugar indicado (anexo D)

Usar en lo posible pilas y
baterias recargables para
disminuir la cantidad de Respel
a disponer
Para manipular pilas y baterias
se deben utlizar EPP (1)

Identificar los tipos de baterias
y pilas usados en la compañía;
se debe evitar el uso de las que
contienen mercurio u otras
sustancias de gran
peligrosidad (2)

si

Se debe
encapsular
inmediatament
e, verificando
que quede
totalmente
hermético

Las baterias de plomo/ácido MAT
para uso en vehiculos se
devuelven al fabricante para ser
recicladas y remanufacturadas (5)

Se debe informar al area de
medio ambiente (5) cuando se
almacenen estos residuos en
el centro de acopio para
tramitar la disposición final (b)

Se deben conducir los respel
por las rutas internas
establecidas (anexo C) de
manera segura y responsable
para evitar incidentes (a)

Cuando termine la vida util las
pilas pequeñas y baterias se
deben empacar en recipientes
plásticos (3) debidamente
sellados y rotulados (anexo A)

La empresa de transporte
externo debe seguir la ruta
previamente establecida o la
alterna en su defecto, según el
mapa de ruteo externo

Para el transporte externo de
residuos, se debe verificar que
el vehiculo del contratista
cumpla con lo establecido en
el decreto 1609 de 2002
(anexo E)

No se deben depositar en los
recipientes plásticos por
ningun motivo otros residuos
peligrosos ni convencionales

Se debe
verificar la
existencia de
fugas de
líquidos

DISPOSICIÓN FINAL

Todas las pilas y baterias
diferentes a las MAT se deben
encapsular y ser depositadas en
el relleno de seguridad (anexo B)

Adicionalmente se debe
verificar que los colaboradores
del contratista y la compañía
tengan los EPP (1) apropiados
para la manipulacón del residuo

no

Se debe
contactar al
personal de
aseo (5) para
que las
almacenen en
el centro de
acopio (anexo
D)

Se debe inspeccionar
periodicamente los
procedimientos y el
cumplimiento legal de las
empresas de transporte y
disposición final (4)

Los recipientes plásticos con
pilas y baterias se suben al
vehiculo de transporte externo
manualmente si el peso del
bulto es menor a 30 kg, de lo
contrario hay que hacerlo con
la ayuda de un montacargas

FIN

NOTAS
(1)
- Tapa boca
- Guantes nitrilo

(3)

(2)
- Pilas ni/cd
- Pilas botón
- Pilas alcalinas
- Pilas plomo/ácido

- Bolsas pláticas calibre
medio de color azul
(según codigo interno
de colores)

(4)
Según lo dispuesto
en la licencia
ambiental otorgada
por la autoridad
ambiental (DAMA)

(5)Telefonos
Medio Ambiente:
4139271
Aseo: 3153108308
MAT:

DOCUMENTOS Y REGISTROS
(a) Registro de la cantidad de
residuo generado (anexo J)

(c) Acta de movilización
(anexo L)

(b) Registro de inspecciones
(anexo K)

(d) Acta de disposición final (anexo
M)

Fuente: El Autor
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Tabla 30. Procedimiento para la gestión integral de kit´s vencidos
PROCEDIMIENTO PARA GESTIÓN INTEGRAL DE LOS KIT DE
SUPERVIVENCIA VENCIDOS Y GENERADORES DE OXIGENO
AGOTADOS
Codigo de identificación: PA 004

Revisión: original

OBJETIVO
Determinar la acciones a seguir para el manejo integral de los kit`s de supervivencia vencidos y generadores de oxígeno
agotados generados en las actividades de mantenimiento de AVIANCA

AREAS DE GENERACIÓN
Taller de equipos de emergencia

CADENA DE GESTIÓN
GENERACIÓN

TRANSPORTE INTERNO

ALMACENAMIENTO

DISPOSICIÓN FINAL

RESPONSABLES

Jefe de taller de equípos de
Jefe de taller de equípos de
emergencia, colaboradores y
emergencia y colaboradores
jefe de personal de aseo

Coordinador Medio ambiente, Coordinador Medio Ambiente,
escuela de operaciones, jefe representantes de empresa de
aseo y colaboradores de
transporte externo y dispositor
empresa de transporte externo
final

Foto 19.

UNIVERSIDAD DE LA SALLE

108

ANDRES MUÑOZ MONROY

ELABORACIÓN DEL DIAGNÓSTICO AMBIENTAL Y MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
PARA LA GESTIÓN DE RESIDUOS PELIGROSOS EN LAS INSTALACIONES DEL
TERMINAL PUENTE AÉREO DE AVIANCA.
CADENA DE GESTIÓN
GENERACIÓN
INICIO

Al adquirir los productos que
componen el kit de emergencia y
generadores de oxigéno, se
debe verificar que la fecha de
vencimiento sea prolongada

no

TRANSPORTE INTERNO

ALMACENAMIENTO

DISPOSICIÓN FINAL

Para manipular medicamentos
se deben utlizar EPP (1)

Una vez en el centro de acopio se
deben colocar los respel en el
lugar indicado (anexo D)

Es necesario separarlos (3)
según sus caracteristicas los
componentes del kit de
emergecia al momento de
extraerlos del bote de
emergencia; de igual manera
los generadores de oxigeno
retirados del avión

Todos los respel deben estar
debidamente embalados y
rotulados (anexo A)

Los recipientes plásticos con pilas y
baterias se suben al vehiculo de
transporte externo manualmente si el
peso del bulto o caneca es menor a 30
kg, de lo contrario hay que hacerlo con
la ayuda de un montacargas

devolución de
productos vencidos
al fabricante

si

Se envia como
material en
exceso

no

si

Se determina
con el
fabricante las
condiciones
de la
devolución

Se envia como
residuo peligroso y
se hacen los
tramites
correspondientes al
convenio de
Basilea (2) (anexo
F)

La empresa de transporte externo
debe seguir la ruta previamente
establecida o la alterna en su
defecto, según el mapa de ruteo
externo

Se debe informar al area de medio
ambiente (5) cuando se
almacenen estos residuos en el
centro de acopio para tramitar la
disposición final (b)

La separación debe hacerse
de la siguiente manera:
- Vengalas
- Medicamentos y químicos
en general
- Residuos convencionales
(3)
- Generadores de oxigeno
agotados

Las vengalas se
envian a la
escuela de
operaciones para
prácticas y el
plástico se
dispone como
residuo
convencional

Los
generadores de
oxigeno se
desprezurizan
en el avión y se
dispone como
residuo
convencional

No se debe mezclar los
productos del kit de
emergencia y los generadores
de oxigeno con otros residuos
peligrosos ni convencionales

Las pilas y baterias
se manejan como
lo indica el
procedimiento PA
005

Los
medicamentos
se manejan
como respel

FIN
Se deben conducir los respel
por las rutas internas
establecidas (anexo C) de
manera segura y responsable
para evitar incidentes

Para el transporte externo de
residuos, se debe verificar que
el vehiculo del contratista
cumpla con lo establecido en el
decreto 1609 de 2002 (anexo
E)

FIN

si

Su destrucción se
llavará a cabo por
coprocesamiento
(anexo G)

no

Si el producto
químico no
contiene cloro u
otras sutancias
que genenren
vapores tóxicos
a altas
temperaturas

Producto
químico con
contenido de
cloro u atrás
sustancias que
generan vapores
tóxicos a altas
temperaturas

Se debe inspeccionar
periodicamente los procedimientos
y el cumplimiento legal de las
empresas de transporte y
disposición final (4)

FIN

NOTAS
(1)
- Tapa boca
- Guantes nitrilo

(2)
Se debe solicitar la
autorización para movimientos
transfronterizos de residuos
peligrosos ante el Ministerio
de Ambiente, Vivienda y
Desarrollo Territorial

(3)
- Contenedores plásticos de
color azul (según codigo
interno de colores)
- Residuos (anexo I)
convencionales: plástico,
dulces y embalajes limpios

(4)
Según lo dispuesto
en la licencia
ambiental otorgada
por la autoridad
ambiental

(5)Telefonos
Medio Ambiente:
4139271
Aseo:3153108308

DOCUMENTOS Y REGISTROS
(a) Registro de la cantidad de
residuo generado (anexo J)

(b) Registro de inspecciones
(anexo K)

(c) Acta de movilización
(anexo L)

(d) Acta de disposición final (anexo
M)

Fuente: El Autor
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Tabla 31. Procedimiento para la gestión integral de productos químicos
vencidos
PROCEDIMIENTO PARA GESTIÓN INTEGRAL DE PRODUCTOS
QUÍMICOS VENCIDOS
Codigo de identificación: PA 005

Revisión: original

OBJETIVO
Determinar la acciones a seguir para el manejo integral de productos químicos vencidos usados en las actividades de
mantenimiento de aeronaves

AREAS DE GENERACIÓN
Almacén de combustibles, almacén de materiales y talleres en general

CADENA DE GESTIÓN
GENERACIÓN

TRANSPORTE INTERNO

ALMACENAMIENTO

DISPOSICIÓN FINAL

RESPONSABLES
Jefe compras exterior, jefe Coordinador Medio ambiente, Coordinador Medio Ambiente,
Jefe compras exterior, jefe
almacén de combustibles y jefe aseo y colaboradores de representantes de empresa de
almacén de combustibles y
meteriales, jefe personal de
empresa de transporte
transporte externo y dispositor
meteriales y los colaboradores
aseo y los colaboradores
externo
final
Foto 20.
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CADENA DE GESTIÓN
GENERACIÓN

TRANSPORTE INTERNO

INICIO

Manipular los productos
químicos con los respectvos
EPP y con conocimiento previo
de la MSDS (anexo P)

Al adquirir los productos
químicos, se debe verificar que la
fecha de vencimiento sea
prolongada (anexo O)

Evaluar el ciclo de vida de los
productos químicos usados en
cada una de las actividades, para
evitar excesos en la adquisición

ALMACENAMIENTO

Una vez en el centro de acopio
se deben colocar los productos
quimicos vencidos en el sitio
indicado (anexo D),
asegurandose que esten sobre
estibas de madera y estables
para evitar incidentes, en caso de
un derrame proceder como lo
indica el PA 0020

Se deben movilizar
los residuos al
centro de acopio
(anexo C),
siguiendo las rutas
internas
establecidas (anexo

Se debe almacenar en el
almacen generado, en un sitio
apropiado, que cumpla lo
establecido en las guías
ambientales del Ministerio de
Ambiente, Vivienda y
Desarrollo Territorial (3) (a)

Se envia como
material en exceso

si

no

Se determina
con el
fabricante las
condiciones
de la
devolución

Se envia como
residuo peligroso y
se hacen los
tramites
correspondientes al
convenio de Basilea
(2) (anexo F)

Su destrucción se
llavará a cabo por
coprocesamiento
(anexo G)

Se debe informar al area de
medio ambiente (5) cuando se
almacenen productos químicos
vencidos para tramitar el
transporte y disposición final del
residuo apropiada (b)

no

si

La empresa de transporte externo
debe seguir la ruta previamente
establecida o la alternativa en su
defecto

si

no

Devolución de
productos vencidos
al fabricante

DISPOSICIÓN FINAL
Analizar la posibilidad de
reutilización la mayor cantidad de
productos en procesos externos

Si el producto
químico no
contiene cloro u
otras sutancias
que genenren
vapores tóxicos
a altas
temperaturas

Para el transporte externo de
residuos, se debe verificar que el
vehiculo del contratista cumpla
con lo establecido en el decreto
1609 de 2002 (anexo E) (c)

Se deben almacenar los
residuos subdivididos de la
siguiente manera:
- Solventes
- Acidos
- Adhesivos
- Lubricantes
- Jabones
- Pinturas
Deben estar debidamente
rotulados y en los posible en
su embalaje original (anexo
A)

Adicionalmente se debe verificar
que los colaboradores del
contratista y la compañía tengan
los EPP (1) apropiados para la
manipulacón del residuo

(1)

Producto
químico con
contenido de
cloro u atrás
sustancias que
generan
vapores tóxicos
a altas
temperaturas

Se envía a relleno de
seguridad o ceramización
(anexo H)

Los residuos se deben subir en el
vehiculo de transporte externo con
la ayuda de un montacarga, el cual
se debe operar de manera segura
y responsable

Se debe inspeccionar
periodicamente los procedimientos
y el cumplimiento legal de las
empresas de transporte y
disposición final (4) (d)

FIN

FIN

Según la sustancia a
manipular, comúnmente son:
- Tivek amarillo
- Careta cara completa
-Cartuchos para vapores
orgánicos
- Guantes neopreno

no

si

(2)
Se debe solicitar la
autorización para
movimientos transfronterizos
de residuos peligrosos ante
el Ministerio de Ambiente,
Vivienda y Desarrollo
Territorial

NOTAS
(3)
- Muros cortafuego
- Pisos impermeables
- No existencia de drenajes
- Diques para confinamiento
- Adecuada ventilación
- Iluminación natural
- Buena señalización

(4)
Según lo dispuesto
en la licencia
ambiental otorgada
por la autoridad
ambiental

(5)Telefonos
Medio Ambiente:
4139271
Aseo: 3153108308

DOCUMENTOS Y REGISTROS
(a) Registro de la cantidad de
residuo generado (anexo J)

(b) Registro de inspecciones
(anexo K)

(c) Acta de movilización
(anexo L)

(d) Acta de disposición final (anexo
M)

Fuente: El Autor

UNIVERSIDAD DE LA SALLE

111

ANDRES MUÑOZ MONROY

ELABORACIÓN DEL DIAGNÓSTICO AMBIENTAL Y MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
PARA LA GESTIÓN DE RESIDUOS PELIGROSOS EN LAS INSTALACIONES DEL
TERMINAL PUENTE AÉREO DE AVIANCA.

Tabla 32. Procedimiento para la gestión integral de solventes agotados
PROCEDIMIENTO PARA GESTIÓN INTEGRAL DE SOLVENTES
AGOTADOS
Codigo de identificación: PA 006

Revisión: original

OBJETIVO
Determinar la acciones a seguir para el manejo integral de solventes agotados generados en las actividades de
mantenimiento de AVIANCA

AREAS DE GENERACIÓN
Mantenimiento a mayores, mantenimiento línea, taller de pintura, taller de hidráulica y áreas de mantenimiento y talleres en
general

CADENA DE GESTIÓN
GENERACIÓN

TRANSPORTE INTERNO

ALMACENAMIENTO

DISPOSICIÓN FINAL

RESPONSABLES
Jefe mantenimiento mayores,
Jefe mantenimiento
Jefe mantenimiento línea,
mayores, Jefe
Coordinador Medio Ambiente,
jefe taller de pintura, jefe
mantenimiento línea, jefe
Coordinador Medio ambiente, jefe
representantes de empresa de
hidráulica, jefe asistierra,
taller de pintura, jefe
aseo y colaboradores de empresa
transporte externo y dispositor
jefes de áreas de
hidráulica, jefe asistierra,
de transporte externo
final
mantenimiento y talleres en
jefes de áreas de
general, personal de aseo y
mantenimiento y talleres
colaboradores
en general
Foto 21.
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CADENA DE GESTIÓN
GENERACIÓN

TRANSPORTE INTERNO

ALMACENAMIENTO

INICIO
Verificación EPP apropiados
a la actividad (1)

Revisar que los equipos
esten en optima condición
para la ejecución de la
actividad
Se debe tener bien ubicada la
chaza para la recolección de
los solventes agotados al
momento de limpiar
componentes o piezas y así
evitar derrames o goteos en
el piso

En caso de un derrame se
debe proceder como lo indica
el PA 0020

Solventes como tinner y
varsol se pueden mezclar en
un mismo recipiente

No se debe depositar en las
chazas por ningún motivo
otros residuos peligrosos o
convencionales; los trapos
impregnados se depositan en
el contenedor destinado para
tal fin

Cuando se complete el nivel de
llenedo de las chazas se debe
depositar los solventes en un
isotanque o contenedor de 55
gal plástica (2) destinada para
tal fin. Estos deben estar
debidamente rotulados (anexo
A)

Cuando se complete el nivel de
llenado de los contenedores de
55 gal o isotanque se debe
contactar al personal de aseo
(5) para que los conduzca al
centro de acopio (anexo D) (a)

Los contenedores con solventes
agotados se deben conducir la
centro de acopio por las rutas
internas establecidas (anexo C)
con la ayuda de bases con
ruedas o montacargas;
operandolos de forma segura y
responsable

Una vez en el centro de acopio
se deben colocar los
contenedores en el sitio indicado
(anexo D), asegurandose que
esten sobre estibas de madera y
estables para evitar incidentes

Si se requiere se debe tomar
una muestra y se envia para
caracterizarla (Segùn decreto
4741 de 2005) (3)

DISPOSICIÓN FINAL

Se debe informar al area de medio
ambiente (5) para tramitar el
transporte y disposición final del
residuo apropiada (b)

Las
caracteristicas
de los mismos lo
permite

Se análiza la
posibilidad de
reutilizar los
solventes

si

Se determina
en que
actividades
dentro de la
compañía se
puede utilizar

Se recuperan
los solventes

si

no

Se procede a
contactar al
dispositor final
para recogerlo
y transportarlo

no

Estan
saturados y los
costos son muy
elevados

Se determinan las
actividades donde
se puede utilizar
FIN
Se requiere realizar una
estabilización de los solventes
agotados con arena dentro de la
compañía para facilitar el
coprocesamiento (anexo G) debido
a su flash point bajo

FIN
La empresa de transporte externo
debe seguir la ruta previamente
establecida o las alternas en su
defecto

Para el transporte externo de
residuos, se debe verificar que el
vehiculo del contratista cumpla con
lo establecido en el decreto 1609 de
2002 (anexo E) (c)

Adicionalmente se debe verificar que
los colaboradores del contratista y la
compañía tengan los EPP (1)
apropiados para la manipulacón del
residuo

Los contenedores se deben colocar en
el vehiculo de transporte externo con la
ayuda de un montacarga, el cual se
debe operar de manera segura y
responsable

Se contacta a la empresa y se
verifica que la disposición final
haga acorde a la normatividad
ambiental

Se debe inspeccionar
periodicamente los
procedimientos y el cumplimiento
legal de las empresas de
transporte y disposición final (4)

FIN
NOTAS
(1)
- Overol
- Careta media cara
- Cartuchos para
vapores orgánicos
- Guantes de
neopreno
- Gafas de seguridad

(2)
- Solventes:contenedor
plástico de 55 gal con tapa
o isotanques plásticos con
capacidad de 200 gal con
base de ruedas para
facilitar su movilización

(3)
Si no se ha realizado
caracterización del residuo,
se cambia de producto o las
condiciones de operación
varian, es necesario realizarla
como lo indica el decreto 4741
de 2005

(5)
Telefonos

(4)
Según lo dispuesto en la
licencia ambiental otorgada
por la autoridad ambiental y
la normatividad ambiental
aplicable

Medio Ambiente:
4139271
Aseo:3153108308

DOCUMENTOS Y REGISTROS
(a) Registro de la cantidad de
residuo generado (anexo J)

(b) Registro de inspecciones
(anexo K)

(c) Acta de movilización
(anexo L)

(d) Acta de disposición final (anexo
M)

Fuente: El Autor
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Tabla 33. Procedimiento para la gestión integral de líquido penetrante
agotado
PROCEDIMIENTO PARA GESTIÓN INTEGRAL DE LIQUIDO PENETRANTE
AGOTADO
Codigo de identificación: PA 007

Revisión: original

OBJETIVO
Determinar la acciones a seguir para el manejo integral del liquído penetrante agotado generado en las actividades de
mantenimiento de AVIANCA

AREAS DE GENERACIÓN
Taller de Pruebas No Destructivas

CADENA DE GESTIÓN
GENERACIÓN

TRANSPORTE INTERNO

ALMACENAMIENTO

DISPOSICIÓN FINAL

RESPONSABLES

Jefe de taller de Pruebas no
destructivas y colaboradores

Jefe de taller PND y
personal de aseo y
colaboradores

Coordinador Medio Ambiente,
Coordinador Medio ambiente, jefe
representantes de empresa de
aseo y colaboradores de empresa
transporte externo y dispositor
de transporte externo
final
Foto 22.
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CADENA DE GESTIÓN
GENERACIÓN

TRANSPORTE INTERNO

INICIO

ALMACENAMIENTO

Cuando se complete el nivel de
llenedo de las chazas se debe
depositar el líquido penetrante
en un isotanque o caneca de 55
gal plástica (2) destinada para
tal fin. Estos deben estar
debidamente rotulados (anexo
A)

Verificar los EPP apropiados
a la actividad. (1)

Cuando se complete el nivel de
llenado del isotanque o canecas
de 55 gal se debe contactar al
personal de aseo (5) para que
los conduzca al centro de
acopio (anexo D) (a)

Se debe tener bien ubicada la
chaza para la recolección del
líquido penetrante y así evitar
derrames o goteos en el piso

El isotanque o contenedores de
55 gal se deben conducir al
centro de acopio por las rutas
internas establecidas (anexo
C) con la ayuda de una
estibadora hidráulica o
montacargas; operandolos de
forma segura y responsable

En caso de un derrame de
líquido penetrante en el piso
se debe proceder como lo
indica el PA 0020

No se debe depositar en las
chazas por ningún motivo
otros residuos peligrosos o
convencionales

La empresa de transporte
externo debe seguir la ruta
previamente establecida o las
alternas en su defecto

Se recupera el
líquido penetrante

Su destrucción se
llavará a cabo por
coprocesamiento

no

si

Revisar que los equipos
esten en optima condición
para la ejecución de la
actividad

DISPOSICIÓN FINAL

Se debe informar al area de medio
ambiente (5) para tramitar el
transporte y disposición final del
residuo apropiada (b)

Las
caracteristicas del
mismo lo permite

Esta saturado, se
dificulta su
recuperación y los
costos son muy
elevados

Se determinan las
actividades donde se
puede utilizar internos o
externos a la compañia

FIN

no

si

Si el producto
químico no
contiene cloro u
otras sutancias
que genenren
vapores tóxicos
a altas
temperaturas

Para el transporte externo de
residuos, se debe verificar que el
vehiculo del contratista cumpla con lo
establecido en el decreto 1609 de
2002 (anexo E) (c)

Se envía a relleno de
seguridad o ceramización
(anexo B)

Adicionalmente se debe verificar que los
colaboradores del contratista y la
compañía tengan los EPP (1)
apropiados para la manipulacón del
residuo

Una vez en el centro de acopio
se deben colocar los
contenedores o el isotanque en
el sitio indicado (anexo D),
asegurandose que esten sobre
estibas de madera y estables
para evitar incidentes

Los contenedores o el isotanque se
deben colocar en el vehiculo de
transporte externo con la ayuda de un
montacarga, el cual se debe operar de
manera segura y responsable (c)

Si se requiere se debe tomar una
muestra y se envia para
caracterizarla (Segùn decreto
4741 de 2005) (3)

Producto
químico con
contenido de
cloro u atrás
sustancias que
generan vapores
tóxicos a altas
temperaturas

Se debe inspeccionar
periodicamente los
procedimientos y el
cumplimiento legal de las
empresas de transporte y
disposición final (d)

FIN

NOTAS
(1)
- Overol
- Careta media cara
- Cartuchos para
vapores orgánicos
- Guantes de nitrilo
- Gafas de seguridad

(2)
- Isotanque: tanque plástico
de 200 gal, tapa, base
metalica y ruedas
- Contenedor plástico de 55
gal con tapa.
Se requiere en ambos casos
de un embudo para el llenado

(3)
Si no se ha realizado
caracterización del residuo,
se cambia de producto o las
condiciones de operación
varian, es necesario realizarla
como lo indica el decreto 4741
de 2005

(5)
Telefonos

(4)
Según lo dispuesto en la
licencia ambiental otorgada
por la autoridad ambiental y
la normatividad ambiental
aplicable

Medio Ambiente:
4139271
Aseo:3153108308

(anexo I)

DOCUMENTOS Y REGISTROS

(a) Registro de la cantidad de
residuo generado (anexo J)

(c) Acta de movilización
(anexo L)

(b) Registro de inspecciones
(anexo K)

(d) Acta de disposición final (anexo
M)

Fuente: El Autor
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Tabla 34. Procedimiento para la gestión integral de lodos del sistema de
tratamiento
PROCEDIMIENTO PARA GESTIÓN INTEGRAL DE LODOS DEL SISTEMA DE
TRATAMIENTO
Codigo de identificación: PA 008

Revisión: original

OBJETIVO
Determinar la acciones a seguir para el manejo integral del los lodos provenientes de las trampa de grasas ubicadas en la
plataforma de Avianca

AREAS DE GENERACIÓN
Las trampa de grasas ubicadas Frente a fokker, frente a hangar 1, frente a hangar 2 y frente a asistencia en tierra

CADENA DE GESTIÓN
GENERACIÓN

TRANSPORTE INTERNO

ALMACENAMIENTO

DISPOSICIÓN FINAL

RESPONSABLES

Coordinadores planta fisica

Coordinador Medio ambiente,
Coordinadores planta fisica y coordinador planta fisica, personal
personal aseo
aseo y colaboradores de empresa
de transporte externo

Coordinador Medio Ambiente,
coordinador planta fisica,
representantes de empresa
de transporte externo y
dispositor fianal

Foto 23.

UNIVERSIDAD DE LA SALLE

116

ANDRES MUÑOZ MONROY

ELABORACIÓN DEL DIAGNÓSTICO AMBIENTAL Y MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
PARA LA GESTIÓN DE RESIDUOS PELIGROSOS EN LAS INSTALACIONES DEL
TERMINAL PUENTE AÉREO DE AVIANCA.
CADENA DE GESTIÓN
GENERACIÓN

TRANSPORTE INTERNO

ALMACENAMIENTO

INICIO

Se debe realizar mantenimiento
trimestralmente a las trampa de
grasas

DISPOSICIÓN FINAL

Se debe informar al area de medio
ambiente (5) para tramitar el
transporte y disposición final del
residuo apropiada (b)

Cuando se complete el nivel de
llenado de los contenedores de 55
gal se debe contactar al personal
de aseo (5) para que los conduzca
al centro de acopio (anexo D) (a)

La empresa de transporte
externo debe seguir la ruta
previamente establecida o las
alternas en su defecto

El lodo se utiliza
para compostaje

Para realizar la actividad de
extracción de lodos los
colaboradores debentener los
EPP apropiados (1)

Los contenedores de 55 gal se
debe conducir la centro de
acopio por las rutas internas
establecidas (anexo C) con la
ayuda de bases con ruedas o
montacargas; operandolos de
forma segura y responsable

Antes de iniciar la actividad se
debe tener a la mano los
intrumentos necesarios com:
pala y canecas plásticas con tapa
y aro debidamente rotuladas
(anexo A)

Una vez en el centro de acopio se
deben colocar los contenedores
en el sitio indicado (anexo D),
asegurandose que esten sobre
estibas de madera y estables para
evitar incidentes

Se deben recolectar con la pala
los lodos que estan sedimentados
en la trampa de grasas y tambien
el sobrenadante; todo se deposita
en los cotenedores plásticos de
55 gal

Si se requiere se debe tomar una
muestra y se envia para
caracterizarla (Segùn decreto
4741 de 2005) (3)

Se debe verificar que se ha
removido la totalidad de los
lodos y el sobrenadante de los
trampa de grasas

Su destrucción se
llavará a cabo por
coprocesamiento
(anexo G)

no

si

Esta libre de
sustancias
pelgrosas

Se procede a
contactar al
dispositor final
para recogerlo y
transportarlo

FIN

Para el transporte externo de
residuos, se debe verificar que el
vehiculo del contratista cumpla con lo
establecido en el decreto 1609 de
2002 (anexo E) (c)

Residuo con
contenido de
cloro u atrás
sustancias que
generan vapores
tóxicos a altas
temperaturas

Si el residuo no
contiene cloro u
otras sutancias
que genenren
vapores tóxicos
a altas
temperaturas

Adicionalmente se debe verificar que los
colaboradores del contratista y la
compañía tengan los EPP (1)
apropiados para la manipulacón del
residuo

Se debe inspeccionar
periodicamente los
procedimientos y el
cumplimiento legal de las
empresas de transporte y
disposición final (d)

Los contenedores se deben colocar en
el vehiculo de transporte externo con la
ayuda de un montacarga, el cual se
debe operar de manera segura y
responsable

No se debe depositar en las
canecas por ningún motivo otros
residuos peligrosos o
convencionales

no

si

FIN

NOTAS
(1)
- Overol
- Careta media cara
- Cartuchos para
vapores orgánicos
- Guantes de neopreno

(2)
Contenedores plásticos de 55
gal con tapa y aro. De color
azul (según codigo interno de
colores) (anexo I)

(3)
Si no se ha realizado
caracterización del residuo,
se cambia de producto o las
condiciones de operación
varian, es necesario realizarla
como lo indica el decreto
4741 de 2005

(5)
Telefonos

(4)
Según lo dispuesto en la
licencia ambiental otorgada
por la autoridad ambiental y
la normatividad ambiental
aplicable

Medio Ambiente:
4139271
Aseo:3153108308

DOCUMENTOS Y REGISTROS

(a) Registro de la cantidad de
residuo generado (anexo J)

(c) Acta de movilización
(anexo L)

(b) Registro de inspecciones
(anexo K)

(d) Acta de disposición final (anexo
M)

Fuente: El Autor
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Tabla 35. Procedimiento para la gestión integral de mercurio agotado

PROCEDIMIENTO PARA GESTIÓN INTEGRAL DE MERCURIO
Codigo de identificación: PA 009

Revisión: original

OBJETIVO
Determinar la acciones a seguir para el manejo integral de mercurio generado en las actividades de calibración de equipos en
AVIANCA

AREAS DE GENERACIÓN
Taller de Calibración

CADENA DE GESTIÓN
GENERACIÓN

TRANSPORTE INTERNO

ALMACENAMIENTO

DISPOSICIÓN FINAL

RESPONSABLES

Jefe de calibración y
colaboradores

Jefe de calibración, jefe
personal de aseo y
colaboradores

Coordinador Medio ambiente,
jefe aseo y colaboradores de
empresa de transporte externo

Coordinador Medio Ambiente,
representantes de empresa
de transporte externo y
dispositor final

Foto 24,
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CADENA DE GESTIÓN
GENERACIÓN

TRANSPORTE INTERNO

ALMACENAMIENTO

DISPOSICIÓN FINAL

Se debe informar al area de medio
ambiente (5) para tramitar el
transporte y disposición final del
residuo apropiada (b)
No se debe depositar en el
garrafon por ningún motivo
otros residuos peligrosos o
convencionales
Se recupera el
mercurio

INICIO

no

si
Verificar EPP apropiados a la
actividad. (1)

Revisar que los equipos esten
en optima condición para la
ejecución de la actividad

Se debe manipular la
sustancia con cuidado para
evitar goteos o derrames

En caso de un derrame se
debe proceder como lo indica
el PA 0020

Cuando se complete el nivel de
llenado del garrafon se debe
contactar al personal de aseo (5)
para que lo conduzca al centro
de acopio (anexo D)

El garrafon se debe conducir al
centro de acopio por las rutas
internas establecidas (anexo C)
con la ayuda de bases con
ruedas o manual de forma
segura y responsable

Si las
caracteristicas del
mismo lo permite

Esta saturado, se
dificulta su
recuperación y
los costos son
muy elevados

Se determinan las
actividades donde se
puede utilizar internos o
externos a la compañia

FIN
FIN
Se reutiliza el
mercurio

si
El mercurio se debe utilzar al
máximo hasta agotar sus
condiciones iniciales

Cuando se términe la
actividad se debe depositar el
mercurio en un garrafon
plástico de galón,
debidamente rotulado (anexo
A) y hermético

Cuando haya una cantidad
elevada de mercurio
almacenado se realizan los
tramites del convenio de Basilea
para enviar el residuo a Europa
(anexo F) (2)

Una vez en el centro de acopio
se debe colocar el garrafon en el
sitio indicado (anexo D),
asegurandose que este estable
para evitar incidentes

Si se requiere se debe tomar una
muestra y se envia para
caracterizarla (Segùn decreto
4741 de 2005) (3)

no

En procesos
externos como
la fabricación de
lámparas
fluerecentes

Se almacena en
condiciones
apropiada como
lo indica las
guías
ambientales del
MAVDT (4)

Se establecen
las condiciones

FIN

NOTAS
(1)
- Overol
- Careta media cara
- Cartuchos para
vapores orgánicos
- Guantes de nitrilo
- Gafas de seguridad

(2)
Se debe solicitar la
autorización para
movimientos
transfronterizos de residuos
peligrosos ante el Ministerio
de Ambiente, Vivienda y
Desarrollo Territorial

(3)
Si no se ha realizado
caracterización del residuo, se
cambia de producto o las
condiciones de operación
varian, es necesario realizarla
como lo indica el decreto 4741
de 2005

(4)
- Muros cortafuego
- Pisos impermeables
- No existencia de drenajes
- Diques para confinamiento
- Adecuada ventilación
- Iluminación natural
- Buena señalización

(5)
Telefonos
Medio Ambiente:
4139271
Aseo:3153108308

DOCUMENTOS Y REGISTROS

(a) Registro de la cantidad de
residuo generado (anexo J)

(b) Registro de inspecciones
(anexo K)

(c) Acta de movilización
(anexo L)

(d) Acta de disposición final (anexo
M)

Fuente: El Autor
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Tabla 36. Procedimiento para la gestión integral de envases
PROCEDIMIENTO PARA GESTIÓN INTEGRAL DE ENVASES DE
PRODUCTOS QUÍMICOS
Codigo de identificación: PA 010

Revisión: original

OBJETIVO
Determinar la acciones a seguir para el manejo integral de envases químicos generados en las actividades de
mantenimiento de aeronaves

AREAS DE GENERACIÓN
Mantenimiento mayores, mantenimiento línea y talleres en general

CADENA DE GESTIÓN
GENERACIÓN

TRANSPORTE INTERNO

ALMACENAMIENTO

DISPOSICIÓN FINAL

RESPONSABLES
Jefe de mantenimiento
Jefe de mantenimiento
Coordinador Medio Ambiente,
mayores, jefe
Coordinador Medio ambiente,
mayores, jefe
representantes de empresa
mantenimiento línea, jefe jefe aseo y colaboradores de
mantenimiento línea, jefe de
de transporte externo y
de talleres, colaboradores y empresa de transporte externo
talleres y colaboradores
dispositor final
jefe personal de aseo
Foto 25.
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CADENA DE GESTIÓN
GENERACIÓN

TRANSPORTE INTERNO

INICIO

Los envases se deben
depositar debidamente
encarrados en contenedores
métalicos de 55 gal o en
contenedores de mayor
capacidad según la cantidad
generada

Analizar la posibilidad de
utilizar productos químicos
amigables con el medio
ambiente (anexo O)

Verificar EPP apropiados a
cada actividad. (1)

No se deben depositar en los
contenedores por ningun
motivo otros residuos
convencionales o peligrosos

Se debe evitar dejar
remanentes de productos
químicos en los envases para
evtar derrames y goteos (2)

Una vez completado el nivel de
llenado se debe contactar al
personal de aseo (5) para que
movilice los residuos al centro
de acopio (anexo D), siguiendo
las rutas internas establecidas
(anexo C) (a)

En caso de un derrame se
debe proceder como lo indica
el PA 0020

Se deben rotular
los envases
(anexo A)

El rotulo
original del
envase esta
deteriorado y
no se puede
identificar su
contenido

Los contenedores deben ser
movilizados con la ayuda de
montacargas estibadoras
hidraulicas

no
El rotulo
original del
envase esta
buena
condición y se
identifica su
contenido

DISPOSICIÓN FINAL
Los envases que se puedan
descontaminar y cuyo costo no sea
elevado se debe realizar para el
aprovechamiento del latón (2)

La empresa de transporte externo
debe seguir la ruta previamente
establecida o la alterna en su
defecto según el mapa de ruteo
externo

Estos contenedores deben
estar debidamente rotulados
(anexo A)

Revisar que los equipos y
maquinaria esten en optima
condición para la ejecución de
las actividades

si

ALMACENAMIENTO
Una vez en el centro de acopio
se deben compactar los envases
y el lixiviado almaceno
dependiendo el contenido;
colocarlo en los contenedores y
sitio indicado (anexo D),
asegurandose que esten sobre
estibas de madera y estables
para evitar incidentes

Si se requiere se debe tomar una
muestra y se envia para
caracterizarla (Segùn decreto
4741 de 2005) (3)

Se debe informar al area de
medio ambiente (5) para
tramitar el transporte y
disposición final del residuo (b)

Para el transporte externo de
residuos, se debe verificar que el
vehiculo del contratista cumpla
con lo establecido en el decreto
1609 de 2002 (anexo E)

Adicionalmente se debe
verificar que los colaboradores
del contratista y la compañía
tengan los EPP (1) apropiados
para la manipulacón del residuo

Su destrucción se
llavará a cabo por
coprocesamiento
(anexo G)

no

si

la sustancia
esta libre de
cloro u otras
sutancias que
genenren
vapores tóxicos
a altas
temperaturas

Por que la
sustancia
contiene cloro u
otras sustancias
que generan
vapores tóxicos
a altas
temperaturas

Se debe inspeccionar
periodicamente los procedimientos
y el cumplimiento legal de las
empresas de transporte y
disposición final (4) (d)

Los contenedores se deben
colocar en el vehiculo de
transporte externo con la
ayuda de un montacarga, el
cual se debe operar de manera
segura y responsable

FIN

(1)
- Tivek amarillo
- Careta cara
completa
- Cartuchos para
vapores orgánicos
- Guantes neopreno

(2)
Se puede descontaminar los
envases lavandolos
neutarlizadores y tratando el
vertido para reutilizar el
envase en fundición

NOTAS
(3)
Si no se ha realizado
caracterización del residuo, se
cambia de producto o las
condiciones de operación varian,
es necesario realizarla como lo
indica el decreto 4741 de 2005

(4)
Según lo dispuesto
en la licencia
ambiental otorgada
por la autoridad
ambiental (DAMA)

(5)Telefonos
Medio Ambiente:
4139271
Aseo:3153108308

DOCUMENTOS Y REGISTROS
(a) Registro de la cantidad de
residuo generado (anexo J)

(b) Registro de inspecciones
(anexo K)

(c) Acta de movilización
(anexo L)

(d) Acta de disposición final (anexo
M)

Fuente: El Autor
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Tabla 37. Procedimiento para la gestión integral de lámparas fluorescentes
PROCEDIMIENTO PARA GESTIÓN INTEGRAL DE LAMPARAS
FLUORECENTES
Codigo de identificación: PA 011

Revisión: original

OBJETIVO
Determinar la acciones a seguir para el manejo integral de lamparas fluorecentes generadas en las instalaciones del TPA
en AVIANCA

AREAS DE GENERACIÓN
Todas las áreas de Terminal Puente Aéreo de Avianca

CADENA DE GESTIÓN
GENERACIÓN

TRANSPORTE INTERNO

ALMACENAMIENTO

DISPOSICIÓN FINAL

RESPONSABLES
Jefes áreas
administrativas,
mantenimiento y
colaboradores

Jefes áreas administrativas
Coordinador Medio
Coordinador Medio ambiente, jefe
y mantenimiento, jefe
Ambiente, representantes de
aseo y colaboradores de empresa
personal de aseo y
empresa de transporte
de transporte externo
colaboradores
externo y dispositor final
Foto 26.
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CADENA DE GESTIÓN
GENERACIÓN

TRANSPORTE INTERNO

ALMACENAMIENTO

INICIO
Utilizar lámparas fluorecentes
de larga duración para
disminuir el volumen en la
generación de residuos
peligrosos

Una vez retirada lampara se
debe depositar en un
contenedor plástico (2)
debidamente rotulado (anexo
A)

El área eléctrica debe realizar
chequeos continuos a las
instalaciones eléctricas para
evitar sobrecargas y daños de
equípos y lámparas

no

si
Si las caracteristicas
e infraestructura del
mismo lo permite

Esta saturado, se
dificulta su
recuperación y
los costos son
muy elevados

Cuando haya una cantidad
elevada de mercurio
almacenado se maneja como lo
indica el PA 009

Se determinan las
actividades donde se
puede utilizar, internos o
externos a la compañia

El transporte se debe realizar
con la ayuda de un
montacargas o un estibador
hidraulico operandolo de
forma responsable y segura

Para cambio y mantenimiento
de estructuras eléctricas se
deben controlar el riesgo
eléctrico (1)

Se reutiliza las partes
reciclables como el aluminio y
las demas se disponen en el
relleno sanitario con la
empresa de servicio público

Se recupera el
mercurio en las
instalaciones

Cuando se complete el nivel de
llenado del contenedor se debe
contactar al personal de aseo
para que movilice el residuo al
centro de acopio, siguiendo las
rutas internas (anexo C)
previamente establecidas

Se debe contratar la
adquisición de lamparas
fluorecentes con empreas que
posean un plan de manejo
ambiental para la recepción de
estos residuos

DISPOSICIÓN FINAL

Se debe informar al area de medio
ambiente (5) para tramitar el
transporte y disposición final del
residuo apropiada (b)

FIN

FIN
Una vez en el centro de acopio
se debe colocar el contenedor
en el sitio indicado (anexo D),
asegurandose que este estable
para evitar incidentes

Cuando se averíe una lampara
fluorecente se debe comunicar al
área de mantenimiento eléctrico y
planta fisica para que evalue la
situación y realice el cambio
respectivo

si

Coordinar
logistica del envío
siguiendo los
lineamientos del
decreto 1609 de
2002 (anexo E)

Si el reciclaje de las lamparas
fluorecentes se realiza dentro
de las instalaciones de la
compañía se debe recolectar de
manera segura el mercurio (3)
libre

Cuando se retire una lampara
fluorecente de cualquier área se
debe manupular con cuidado para
evitar que se fraccione, esta se
debe depositar en la caja de la
nueva

Se envía al
fabricante (anexo
Q)

Se establecen las
condiciones

no

Se almacena en
condiciones
apropiadas como
lo indica las
guías
ambientales del
MAVDT (4)

FIN

NOTAS
(1)
- No trabajar con
corriente viva
(colocar en off los
circuitos de energia)
- Si persiste el riesgo
de electrocución se
deben usar guantes
de carnaza

(2)
Contenedor plástico de 55
gal con paredes recubiertas
de espuma para evitar al
momento de manipular el
residuo se fracione y dificulte
luego su reciclaje (anexo I)

(5)
Telefonos

(4)

(3)

- Muros cortafuego
- Pisos impermeables
- No existencia de drenajes
- Diques para confinamiento
- Adecuada ventilación
- Iluminación natural
- Buena señalización

El mercurio es residuo toxico
y bioacumulable, por tal razon
se debe manipular con
elementos de protección
personal apropiados como;:
Mascara y cartuchos para
vapores, gafas de seguridad y
guantes

Medio Ambiente:
4139271
Aseo:3153108308

DOCUMENTOS Y REGISTROS

(a) Registro de la cantidad de
residuo generado (anexo J)

(b) Registro de inspecciones
(anexo K)

(c) Acta de movilización
(anexo L)

(d) Acta de disposición final (anexo
M)

Fuente: El Autor
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Tabla 38. Procedimiento para la gestión integral de RAEES

PROCEDIMIENTO PARA GESTIÓN INTEGRAL DE RAEES
Codigo de identificación: PA 012

Revisión: original

OBJETIVO
Determinar la acciones a seguir para el manejo integral de RAEES generados en las actividades de mantenimiento de
aeronaves y áreas administrativas

AREAS DE GENERACIÓN
Mantenimiento mayores, mantenimiento línea, oficinas y talleres en general

CADENA DE GESTIÓN
GENERACIÓN

TRANSPORTE INTERNO

ALMACENAMIENTO

DISPOSICIÓN FINAL

RESPONSABLES
Jefe de mantenimiento mayores,
Jefe de mantenimiento
Coordinador Medio Ambiente,
jefe mantenimiento línea, jefe Coordinador Medio ambiente,
mayores, jefe mantenimiento
representantes de empresa de
de talleres, jefes de oficinas,
jefe aseo y colaboradores de
línea, jefe de talleres, jefes
transporte externo y dispositor
colaboradores y jefe personal de empresa de transporte externo
de oficinas y colaboradores
final
aseo
Foto 27.
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CADENA DE GESTIÓN
GENERACIÓN

TRANSPORTE INTERNO

INICIO
Realizar mantenimientos
preventivos a los equipos
electricos y eléctronicos en
periodos establecidos

Reciclar partes de equipos de
computo como mauses,
teclados, discos duros,
monitores, etc.

Se realiza la
segregación de
la siguiente
manera:
- Plomo
- Mercurio
- Cromo
- Metales
- Plástico
- Madera
- Vidrio
- Adhesivos

Controlar las fechas de
vencimiento de insumos
como cartuchos y tóneres

Ofrecer apropiados espacios de
trabajo para los colaboradores
correspondientes a la ubicación,
aireación y demás perífericos.

Concertar con los fabricantes de
equípos, para la recolección y
reciclaje de los RAEES

Su destrucción se
llavará a cabo por
coprocesamiento
(anexo G)

no

si

Se envía a una
empresa
certificada para
que realice el
reciclaje de
equipos

Los residuos
convencionales (3) se
reutilizan los que sea
posible y los que no se
envían al relleno
sanitario
FIN
Para el transporte externo de
residuos, se debe verificar que el
vehiculo del contratista cumpla
con lo establecido en el decreto
1609 de 2002 (anexo E)

Se deben embalar y rotular
apropiamente los componentes
peligrosos para evitar incidentes
(anexo A)

Cuando un equípo cumpla su vida
utíl es necesario ubicar al área de
sistemas y planta física, para dar
de baja al mismo con previa
verificación.

La empresa de transporte externo
de residuos peligrosos debe seguir
la ruta previamente establecida o la
alterna en su defecto según el mapa
de ruteo externo

Se debe comunicar al área
ambiental para tramitar la
apropiada disposición

no

si

DISPOSICIÓN FINAL

Una vez en el centro de acopio
(anexo D) se deben almacenar los
residuos, dependiendo el tipo en
el lugar indicado

En las instalaciones
de la compañía se
debe relaizar el
despiece de partes
segregando
peligrosas y

Capacitar a los colaboradores
en el manejo de apropiado de
equipos para alargar su vida
útil

(1)
- Tivek amarillo
- Careta cara
completa
- Cartuchos para
vapores orgánicos
- Guantes neopreno

ALMACENAMIENTO
Los insumos (2) se deben
almacenar en lugares apropiados
para evitar deterioro por exceso
de humedad, golpes o
condiciones extremas

Se deben determinar mediante
chequeo que partes del equipo se
pueden reutilizar para el
mantenimiento de otros equipos

Por que la
sustancia
contiene cloro u
otras sustancias
que generan
vapores tóxicos
a altas
temperaturas

Se debe inspeccionar
periodicamente los procedimientos y
el cumplimiento legal de las
empresas de transporte y
disposición final (4) (d)

Adicionalmente se debe verificar
que los colaboradores del
contratista y la compañía tengan
los EPP (1) apropiados para la
manipulacón del residuo

Los residuos se conducen al
centro de acopio (anexo C) de
manera segura

la sustancia
esta libre de
cloro u otras
sutancias que
genenren
vapores tóxicos
a altas
temperaturas

FIN
NOTAS
(3)

(2)
Insumos como:
- Cartuchos
- Tóneres
- Diskets
- etc.

Los residuos
convencionales que no
se puedan reutiliar se
deben enviar con la
empresa de aseo público

(4)

(5)Telefonos

Según lo dispuesto
en la licencia
ambiental otorgada
por la autoridad
ambiental (DAMA)

Medio Ambiente:
4139271
Aseo:3153108308

DOCUMENTOS Y REGISTROS
(a) Registro de la cantidad de
residuo generado (anexo J)

(b) Registro de inspecciones
(anexo K)

(c) Acta de movilización
(anexo L)

(d) Acta de disposición final (anexo
M)

Fuente: El Autor
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Tabla 39. Procedimiento para la gestión integral de material absorbente
impregnado
PROCEDIMIENTO PARA EL MANEJO INTEGRAL DE MATERIAL
ABSORBENTE, ASERRÍN Y TRAPOS IMPREGNADOS
Codigo de identificación: PA 013

Revisión: original

OBJETIVO
Determinar la acciones a seguir para el manejo integral de material absorbente, aserrín, estopas y trapos impregnados

AREAS DE GENERACIÓN
Mantenimiento mayores, mantenimiento línea y taller en general

CADENA DE GESTIÓN
GENERACIÓN

CONTROL

LIMPIEZA

DISPOSICIÓN FINAL

RESPONSABLES
Jefe de mantenimiento mayores,
Jefe de mantenimiento
Coordinador Medio ambiente,
mayores, jefe mantenimiento jefe mantenimiento línea, jefe de
jefe aseo y colaboradores de
talleres, colaboradores y jefe
línea, jefe de talleres y
empresa de transporte externo
personal de aseo
colaboradores

Coordinador Medio Ambiente,
representantes de empresa de
transporte externo y dispositor
final

Foto 28.
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CADENA DE GESTIÓN
GENERACIÓN

TRANSPORTE INTERNO

INICIO

En caso de un derrame se debe
proceder como lo indica el PA
0020

Verificar los EPP apropiados a
la actividad. (1)

En los contenedores no se debe
depositar por ningún motivo residuos
convencionales u otros residuos
peligrosos

Revisar que los equipos y
maquinaria esten en optima
condición para la ejecución de
las actividades

El contenedor utilizado para el
escurrido de filtros debe estar
aforado y debidamente rotulado
(anexo A)

Se deben utilizar materiales
inertes para la limpieza de
equipos y para la limpieza de
derrames se debe utilizar
material absorbente (3)
dependiendo la sustancia,
hidrocarburos y sus derivados
u otras sustancias químicas

Se deben depositar trapos y material
absorbente en contenedores
plásticos debidamente rotulados
segregando por sustancias a base
de hidrocarburos y otras sustancias
químicas

El material de limpieza o
absorbente se debe utilizar
hasta que se sature por
completo

Cuando se complete el nivel de
llenado de los contenedores se
debe contactar al personal de aseo
para que conduzca el residuo al
centro de acopio siguiendo las
rutas internas establecidas (anexo
C)

Cuando se termine la vida utíl
se deben depositar en un
contenedor plástico
debidamente rotulado (anexo
A)

Cuando se retiren filtros de
aceites de vehiculos y aeronaves
se deben escurrir bien
colocandolos en la zona de
escurrido (2), para evitar
derrames o goteos

(1)
- Tivek amarillo
- Careta cara completa
- Cartuchos para vapores
orgánicos
- Guantes neopreno
- Gafas de seguridad

Los contenedores se deben
movilizar al centro de acopio con la
ayuda de un mantacarga o una
estibadora hidraulica, operandolos
de manera segura y responsable

(2)
La zona de escurrido consta
de una malla sobre un
contenedor plástico donde se
colocan los filtros para que el
aceite escurra por completo

ALMACENAMIENTO

DISPOSICIÓN FINAL

Una vez en el centro de acopio se
deben colocar los contenedores en
el sitio indicado (anexo D),
asegurandose que esten sobre
estibas de madera y estables para
evitar incidentes

Su destrucción se
llavará a cabo por
coprocesamiento
(anexo G)

si

Se debe informar al area de medio
ambiente (5) para tramitar el
transporte y disposición final del
residuo apropiada (b)

no

Por que la
sustancia
contiene cloro u
otras sustancias
que generan
vapores tóxicos
a altas
temperaturas

la sustancia
esta libre de
cloro u otras
sutancias que
genenren
vapores tóxicos
a altas
temperaturas

Para el transporte externo de
residuos, se debe verificar que el
vehiculo del contratista cumpla con lo
establecido en el decreto 1609 de
2002 (anexo E) (c)

Adicionalmente se debe verificar
que los colaboradores del
contratista y la compañía tengan los
EPP (1) apropiados para la
manipulacón del residuo

Se debe inspeccionar
periodicamente los procedimientos
y el cumplimiento legal de las
empresas de transporte y
disposición final (4) (d)

Los contenedores se deben colocar
en el vehículo de transporte externo
con la ayuda de un montacarga, el
cual se debe operar de manera
segura y responsable

FIN

NOTAS
(3)
Se de utilizar material inerte
para limpieza y absorción
porque se disminuye el riesgo
de incendio y al momento de
disposición final los
subproductos poseen menor
t i id d

(4)
Según lo dispuesto en
la licencia ambiental
otorgada por la
autoridad ambiental
(DAMA)

(5)Telefonos
Medio Ambiente:
4139271
Aseo:3153108308

DOCUMENTOS Y REGISTROS
(a) Registro de la cantidad de
residuo generado (anexo J)

(b) Registro de inspecciones
(anexo K)

(c) Acta de movilización
(anexo L)

(d) Acta de disposición final (anexo
M)

Fuente: El Autor
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Tabla 40. Procedimiento para la gestión integral de bucg cheg agotado

PROCEDIMIENTO PARA GESTIÓN INTEGRAL DE BUG CHECG AGOTADO
Codigo de identificación: PA 014

Revisión: original

OBJETIVO
Determinar la acciones a seguir para el manejo integral de bug checg generado en las actividades de pruebas de calidad del
combustible en AVIANCA

AREAS DE GENERACIÓN
Taller de Pruebas no destructivas

CADENA DE GESTIÓN
GENERACIÓN

TRANSPORTE INTERNO

ALMACENAMIENTO

DISPOSICIÓN FINAL

RESPONSABLES

Jefe de Pruebas no
destructivas y colaboradores

Jefe de Pruebas no
destructivas, jefe personal de
aseo y colaboradores

Coordinador Medio ambiente,
jefe aseo y colaboradores de
empresa de transporte externo

Coordinador Medio Ambiente,
representantes de empresa
de transporte externo y
dispositor final

Foto 29.
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CADENA DE GESTIÓN
GENERACIÓN

TRANSPORTE INTERNO

INICIO
Para realizar las pruebas de
combutibles se debe realizar
en lugares ventilados,
frescos y seguros contra
riesgo biológico

ALMACENAMIENTO

DISPOSICIÓN FINAL

Se debe almacenar en un lugar
fresco y ventilado, con seguridad en
el el acceso

La empresa de transporte externo
debe seguir la ruta previamente
establecida o la alterna en su
defecto según el mapa de ruteo
externo

La muestra de combustible
sobrante se envia al centro de
acopio para que sea
almacenado en el lugar indicado
(anexo D)

Verificar EPP apropiados a la
actividad. (1)

Se debe informar al area de medio
ambiente (5) para tramitar el
transporte y disposición final del
residuo apropiada (b)

FIN

Su destrucción se
llavará a cabo por
coprocesamiento
(anexo G)

no

si
Una vez terminada la actividad
de la prueba de combustible se
debe desactivar el hagar
nutriente con peroxido de
hidrogeno (2) y se sella
hermeticamente

No se debe movilizar al centro de
acopio para evitar riesgos de
contacto y contaminación

Se debe manipular la sustancia
desactivante con cuidado para
evitar goteos o derrames

Para el transporte externo de
residuos, se debe verificar que el
vehiculo del contratista cumpla
con lo establecido en el decreto
1609 de 2002 (anexo E) (c)

Si se requiere se debe tomar una
muestra y se envia para
caracterizarla (Segùn decreto
4741 de 2005) (3)

Adicionalmente se debe verificar
que los colaboradores del
contratista y la compañía tengan
los EPP (1) apropiados para la
manipulacón del residuo

En caso de un derrame se
debe proceder como lo indica el
PA 0020

El hagar nutriente se deben
depositar en una nevera de
icopor que este debidamente
rotulada (anexo A)

la sustancia
esta libre de
cloro u otras
sutancias que
genenren
vapores tóxicos
a altas
temperaturas

Por que la
sustancia
contiene cloro u
otras sustancias
que generan
vapores tóxicos
a altas
temperaturas

Se debe inspeccionar
periodicamente los procedimientos
y el cumplimiento legal de las
empresas de transporte y
disposición final (4) (d)

FIN

NOTAS
(1)
- Overol tivek
- Careta media cara
- Cartuchos para
vapores orgánicos
- Guantes de nitrilo
- Gafas de seguridad

(2)
(3)
No se debe utilizar hipoclorito
de sodio, por que al momento
de coprocesarlo genera
dioxinas y furanos que son
gases altamente tóxicos

Si no se ha realizado
caracterización del residuo, se
cambia de producto o las
condiciones de operación
varian, es necesario realizarla
como lo indica el decreto 4741
de 2005

(4)
Según lo dispuesto en la
licencia ambiental
otorgada por la
autoridad ambiental
(DAMA)

(5)
Telefonos
Medio Ambiente:
4139271
Aseo:3153108308

DOCUMENTOS Y REGISTROS

(a) Registro de la cantidad de
residuo generado (anexo J)

(b) Registro de inspecciones
(anexo K)

(c) Acta de movilización
(anexo L)

(d) Acta de disposición final (anexo
M)

Fuente: El Autor
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Tabla 41. Procedimiento para el control de derrames
PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE DERRAMES DE
SUSTANCIAS QUÍMICAS
Codigo de identificación: PA 020

Revisión: original

OBJETIVO
Determinar la acciones a seguir para el manejo apropiado de derrames en las actividades de mantenimiento de aeronaves

AREAS DE GENERACIÓN
Mantenimiento mayores, mantenimiento línea y taller en general

CADENA DE GESTIÓN
GENERACIÓN

CONTROL

LIMPIEZA

DISPOSICIÓN FINAL

RESPONSABLES
Jefe de mantenimiento
Coordinador Medio ambiente, Coordinador Medio Ambiente,
Jefe de mantenimiento
mayores, jefe mantenimiento
jefe aseo y colaboradores de representantes de empresa de
mayores, jefe
línea, jefe de talleres,
transporte externo y dispositor
empresa de transporte
mantenimiento línea, jefe
colaboradores y jefe personal
final
externo
de talleres y colaboradores
de aseo
Foto 30.
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CADENA DE GESTIÓN
GENERACIÓN

CONTROL

LIMPIEZA

INICIO
Se debe contactar
al departamento
de bomberos (5)

Verificar los EPP apropiados
a la actividad. (1)
si
Revisar que los equipos y
maquinaria esten en optima
condición para la ejecución de
las actividades

En actividades como
almacenamiento,
manipulación, cargue o
descargue de combutibles,
aceites, o líquidos químicos
en general requieren tener
cerca un kit contra derrames
(2)

Los colaboradores que esten
involucrados en las
anteriores actividades deben
estar entrenados en el control
de derrames dependiendo las
sustancias que manipulen

Se utiliza la
sustancia
recogida

si
no

- El flujo del
derrame no es
detenido
- El area del
derrame, la
ubicaciòn y las
condiciones
alrededor son
peligrosas
- El area del
derrame es > 4 m
cuadrados o 3 m
lineales en
cualquier direcciòn

DISPOSICIÓN FINAL

Se debe absorber el derrame en
su totalidad con el material
absorbente

Por ultimo el área se debe lavar
con agua y jabón (3)

Por que el
flujo del
derrame se
detenido y las
condiciones
no son
peligrosas

La sustancia no
esta
contaminada y la
reglamnetación
aeronáutica lo
permite utilizar
en un proceso
determinado

El líquido absorbido se debe
depositar en un contenedor
plástic o métalico dependiendo la
sustancia debidamente rotulada
(anexo 1)

El material absorbente agotado
se debe depositar en otra
caneca debidamente rotulada
(anexo A)

Se debe retirar toda fuente de
ignición

FIN

si

Si el derrame es amplio y hay
circulación de peatones o
vehiculos se debe demarcar el
área del derrame

No se debe utilizar aserrín
para el control del derrame
debido a su inflamabilidad

Su destrucción se
llavará a cabo por
coprocesamiento
(anexo G)

la sustancia
esta libre de
cloro u otras
sutancias que
genenren
vapores tóxicos
a altas
temperaturas

Se debe inspeccionar
periodicamente los procedimientos
y el cumplimiento legal de las
empresas de transporte y
disposición final (4) (d)

Se debe cercar el perimetro del
derrame con el material
absorbente

Cuando hay un derrame de
ser posible se debe
controlar la fuente

Esta
contaminada la
sustancia y la
reglamentación
aeronáutica no lo
permite

Para el transporte externo de
residuos, se debe verificar que el
vehiculo del contratista cumpla con
lo establecido en el decreto 1609
de 2002 (anexo E) (c)

Se debe comunicar al área de
medio ambiente (5) para
investigar el incidente, tramitar
el transporte y disposición final
del residuo

Se debe debe ubicar y acercar el
kit contra derrames

no

no

Por que la
sustancia
contiene cloro u
otras sustancias
que generan
vapores tóxicos
a altas
temperaturas

FIN

(1)
- Tivek amarillo
- Careta cara completa
- Cartuchos para vapores
orgánicos
- Guantes neopreno
- Gafas de seguridad

NOTAS
(3)

(2)
un carro gabinete, un rollo de
material oleofilico o para químicos,
dos juegos de elementos de
protección personal, una contenedor
plástico de 55 gal con tapa y un
contenedor plástico de 16 gal, un
juego de señalización (anexo N)

Se lava con jabón
biodegradable e
hidrolavadora

(4)
Según lo dispuesto
en la licencia
ambiental otorgada
por la autoridad
ambiental (DAMA)

(5)Telefonos
Medio Ambiente:
4139271
Aseo:3153108308

DOCUMENTOS Y REGISTROS
(a) Registro de la cantidad de
residuo generado (anexo J)

(b) Registro de inspecciones
(anexo K)

(c) Acta de movilización
(anexo L)

(d) Acta de disposición final (anexo
M)

Fuente: El Autor
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CONCLUSIONES

Ó Se realizó un diagnóstico situacional, donde se evaluaron los impactos
ambientales sobre recursos naturales, productos químicos, vertimientos,
emisiones atmosféricas, residuos peligrosos y convencionales, en un total
de 16 talleres y los hangares de mantenimiento del Terminal Puente Aéreo
de Avianca, identificando la situación actual frente a lo que debería ser para
poseer una apropiada gestión ambiental en la compañía.
Ó Los impactos más críticos son el consumo de productos químicos y la
generación de residuos químicos desde el punto de vista de cumplimiento
legal, magnitud

y severidad, ya que se manejan alrededor de 1200

productos químicos, 4.45 toneladas mensuales de residuos peligrosos
sólidos y 1065 galones mensuales de líquidos peligrosos; siendo las áreas
de pintura e hidráulica las de mayor aporte.

Ó Los residuos peligrosos que son mas representativos es el aserrín
contaminado con turco, cuya producción promedio mensual es de 2560 Kg.,
el cual resulta de la remoción de pintura en aeronaves, este producto posee
una toxicidad elevada, ya que según el código de la NFPA, para riesgos en
la salud esta en un nivel 3, siendo el 4 el de mayor riesgo, el uso de aserrín
corresponde a malas prácticas de producción, este no se debe aplicar
sobre la geomembrana de superficie antideslizante, la cual fue propuesta
en la matriz de alternativas.

Ó Otro residuo que se genera en gran cantidad son los aceites usados, con
un promedio de generación de 700 galones por mes, para el cual en el mes
de julio de este año se empezó a construir el centro de acopio para su
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almacenamiento; el centro de acopio se construyo según el manual de
normas y procedimientos para la gestión integral de aceites usados en
distrito; el diseño y construcción la realizó Aire Ltda bajo la interventoría del
proponente.
Ó La alta cantidad de residuos peligrosos generados según el decreto 4741
de 2005 clasifica a la compañía como gran generador 6.68 ton/mes, de las
cuales un porcentaje considerable se atribuye a malas prácticas de los
colaboradores en las actividades de mantenimiento, debido al poco cuidado
en la extracción de sustancias químicas del avión se producen números
derrames, que son controlados con grandes cantidades de aserrín, material
que debe sustituirse por absorbentes inertes, para no aumentar el volumen
de residuos peligrosos y costos en la disposición final, el aserrín
adicionalmente aumenta los riesgos en la probabilidad de materialización
de un incendio debido a su inflamabilidad, por ello esta prohibido su uso.

Ó No han integrado en los procesos de compras técnicas el criterio ambiental,
punto que es critico en el éxito para una apropiada gestión ambiental,
debido a que hay dificultad para disponer varios productos químicos como
el removedor de pintura turco, mercurio y algunos sellantes por su
contenido de fenoles, cloruros y cianuros, no pueden ser recuperados y su
destrucción por co – procesamiento no es viable, ya que estos productos a
altas temperaturas forman sustancias muy toxicas e inestables, y la única
alternativa restante de disposición es el relleno de seguridad, que no es
una opción muy viable desde el punto de vista ambiental por que es un
pasivo ambiental que queda a largo plazo.

Ó Un 82% de los productos químicos almacenados en las bodegas de
materiales y combustibles son importados y su devolución al fabricante
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como lo indica el decreto 4741 de 2005 se dificulta, ya que hay que realizar
los tramites correspondientes al convenio de Basilea y los costos son
elevados según las exigencias del Plan Vallejo, al que se ha acogido
Avianca para la importación de productos químicos.

Ó Uno de los orígenes mas comunes en la generación de residuos peligrosos
es por vencimiento de productos químicos y por regulaciones aeronáuticas
como es el caso de los kit´s de emergencia que están compuestos por
generadores de oxigeno, bengalas, y medicamentos, que alcanzan un peso
mensual de 79 Kg.

Ó El proponente definió
residuos,

que

costa

un código de colores para la segregación de
de

4

colores

como:

blanco

para

residuos

convencionales, negro para envases de productos químicos, gris para
materiales aeronáuticos dados de baja y azul para residuos peligrosos en
general, el primer color se definió en concordancia al capitulo 8 del
reglamento aeronáutico, expedido por la Aeronáutica Civil Colombiana y los
demás colores por disponibilidad de contenedores.
Ó La identificación de actividades se dificultó debido a la magnitud y número
de procesos desarrollados en las áreas de mantenimiento, que se realizan
dependiendo el componente, la flota y el criterio de mantenimiento, que
puede ser preventivo o correctivo.

Ó La ausencia de un centro de acopio para el almacenamiento temporal de
residuos peligrosos y convencionales facilita el aumento desmesurado de
residuos peligrosos, por la mezcla de los dos tipos de residuos y
adicionalmente se generan lixiviados, por que los residuos están a la
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intemperie, lixiviados que van al alcantarillado publico aumentando la carga
química de los vertimientos, punto que dio partida a la construcción del
centro de acopio, el cual se diseño en tres fases, la primera para residuos
sólidos peligrosos, la segunda para líquidos peligrosos y la ultima etapa
para residuos convencionales, su construcción se priorizo de la siguiente
manera: fase 2, fase 1 y fase 3; la fase 2 ya se terminó su construcción y la
fase 1 se proyecta iniciar a principio del siguiente año.

Ó Las áreas de almacenamiento de productos químicos presentan grandes
deficiencias a nivel de infraestructura como la inexistencia de: muros
cortafuego, puertas de emergencia, pisos impermeabilizados techos que
favorezcan la salida de humo en caso de un incendio, buena ventilación y la
existencia de drenajes abiertos; características que representan un riesgo
para la salud de las personas y el medio ambiente al momento de
materializarse un accidente.

Ó Los vertimientos no representan problema en el aspecto legal, ya que
actualmente hay cumplimiento de los estándares establecidos por la
resolución 1074 de 1998 del DAMA, a pesar de haber vertimientos de
productos químicos, atribuido a malas practicas. La generación de
vertimientos es intermitente, fluctúa dependiendo la época, presentándose
el mayor caudal en temporada baja, cuyo valor alcanza los 7.3 L/seg, época
donde se le realiza mantenimiento preventivo y correctivo a la mayoría de la
flota y en época baja los caudales alcanzan a ser cero en algunas horas
del día.

Ó El consumo de agua potable es alto en el lavado de aeronaves, puede
alcanzar los 40m3, la actividad se realiza utilizando una hidrolavadora de
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alta presión; en otras actividades que hay consumo de agua son las del
lavado de vehículos de asistencia en tierra, lavado de componentes y de la
infraestructura donde también se utilizan hidrolavadoras, el consumo
mensual promedio es de 5630 m3/mes; para el lavado de componentes se
usa el agua proveniente del enfriamiento de componentes después de una
cura térmica.

Ó Hay alrededor de 28 transformadores en seco y 6 generadores eléctricos en
las áreas del Terminal Puente aéreo, ninguno usa PCB como aceite
dieléctrico, el impacto al ambiente se produce por las emisiones
atmosféricas de los generadores eléctricos, los cuales usan ACPM como
combustible sumado al elevado ruido.

Ó El consumo de recursos naturales se ve reflejado en la alta demanda de
estibas, la gran mayoría tiene control fitosanitario por provenir del exterior y
poseen el sello de aprobación del ICA. Debido a prácticas inapropiadas en
el almacenamiento, las estibas se están contaminando con residuos
peligrosos como aceites y solventes, aumentando el volumen de residuos
peligrosos a disponer y el impacto al ambiente.

Ó Hay 7 puntos fijos donde se generan emisiones a la atmósfera,

5

corresponden a COV´s y los 2 restantes corresponden a SOx, CO y CO2,
como resultado de pintado de componentes, aplicación de sustancias
químicas en general y la combustión del ACPM: existen sistemas de
extracción, como medida de control, pero se desconoce la eficiencia y no se
ha elaborado un programa de mantenimiento periódico.
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RECOMENDACIONES

Ó Aunque se avanzo bastante en control operativo
ambientales

de los aspectos

más significativos desde el punto de vista legal, como la

descripción del estado actual del:

consumo de recursos naturales,

consumo de energía, consumo de agua, consumo de productos químicos,
generación de vertimientos, generación de emisiones atmosféricas y
generación de residuos peligrosos y convencionales; es necesario darle
continuidad al plan de acción propuesto para la gestión integral de residuos
peligrosos y demás aspectos ambientales.
Ó Es necesario implementar el manual de procedimientos para la gestión de
residuos peligrosos e involucrar al área de compras técnicas, ya que hay
que hacer participes a los fabricantes e importadores de productos
químicos para que contribuyan a una apropiada gestión ambiental de la
compañía y dar parcial cumplimiento al decreto 4741 de 2005.
Ó Con el presente trabajo se dan suficientes elementos para elaborar del plan
de manejo ambiental para la posterior registro ante a la autoridad ambiental
como lo indica el decreto 4741 de 2005; los elementos aportados son: la
identificación

de

actividades

generadoras

de

residuos

peligrosos,

clasificación y alternativas de reducción en la fuente aplicando herramientas
de PML
Ó Implementar un programa de capacitación a los colaboradores de
mantenimiento y de áreas administrativas para crear conciencia de buenas
prácticas, como la correcta segregación y la prevención de la incidencia de
derrames en cada una de las actividades que desarrollan y así hacer una
gestión ambiental eficiente desde la fuente.
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Ó Realizar pruebas piloto con productos químicos más amigables con el
medio ambiente, en especifico reevaluar la posibilidad de cambiar el
removedor de pintura turco 5351 thin por Turco 6313 ED, el cual presenta
una toxicidad más baja, se puede aumentar la eficiencia de este ultimo
controlando la temperatura del hangar.
Ó Realizar un control exhaustivo a la generación de derrames en las áreas de
mantenimiento, ya que es un punto clave para la disminución de residuos
peligrosos a disponer.
Ó Llevar los registros mensuales en la generación de residuos peligrosos por
cada área para medir el grado de avance y de esta forma poder evaluar no
conformidades para luego proponer su respectiva acción correctiva.
Ó Evitar al máximo la disposición de residuos peligrosos en el relleno de
seguridad por que no es una medida ambientalmente eficaz y definitiva, así
el funcionamiento y los procedimientos de disposición y monitoreo sean
avanzados, Avianca debe conllevar la responsabilidad de tener un pasivo
ambiental; la mejor alternativa de disposición es el co – procesamiento,
debido a que hay una destrucción definitiva del residuo.
Ó Continuar con la construcción de las demás fases del centro de acopio,
factor que es definitivo para el éxito de la gestión integral de residuos.
Ó Evaluar los canales de conducción de aguas residuales para descartar la
mezcla con aguas sanitarias o con aguas lluvias, es inquietante que los
resultados de los análisis fisicoquímicos sean tan favorables si se ha
corroborado la incidencia de vertimientos con alta concentración de
químicos a causa de practicas inapropiadas de los colaboradores en las
áreas de mantenimiento.
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Ó Realizar un programa de mantenimiento y monitoreo periódico a los
sistemas de extracción, para poder garantizar mayor eficiencia en el
funcionamiento.
Ó Evaluar el impacto causado por las emisiones de aeronaves y vehículos de
asistencia en tierra y posteriormente definir medidas de control.
Ó Modificar la estructura de las bodegas de almacenamiento de productos
químicos para garantizar seguridad en las operaciones normales diarias y
mayor control en situaciones de emergencia.
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Anexo A. Rotulación de canecas
para el almacenamiento de
RESPEL

D______M______A_______

Área de generación_____________________________

Rombo de peligro
Ejemplo:
Estado físico S__ L__ P__

Cantidad (Kg) _____ (L) _____

NOMBRE DEL RESIDUO

Anexo B. Relleno de seguridad

Anexo C. Ruteo interno para la
recolección de RESPEL

Anexo D. Centro de acopio de
RESPEL

Anexo E. Lista de chequeo para la
aplicación del decreto 1609 de 2002

Lista de chequeo para verificar cumplimiento del decreto 1609 de 2002

Objeto de revisión 4
Elementos para la sujeción de tambores al vehículo
Rotulación de tambores
Numero y pictogramas de las naciones unidas
Certificado de revisión técnico – mecánica del vehículo reciente
Sellado hermético de tambores
Sistema de comunicaciones
Presencia de corrosión en los tanques
Funcionamiento de bomba para cargue o descargue
Extintores con recarga vigente
Kit para el control de derrames
Tarjeta de emergencias
Integralidad de mangueras
Mapa de rutas
Elementos de protección personal
Hoja de seguridad del producto transportado

4

Manual de normas y procedimientos para la gestión de aceites en el distrito.

si no

Anexo F. Tramites para la
aplicación del convenio de Basilea

Autorización para Movimientos Transfronterizos de Residuos

Base legal

Ley 99 de 1993, Ley 253 de 1996 (Convenio de Basilea).

Autoridad competente

Ministerio de Ambiente Vivienda y Desarrollo Territorial.

Información requerida

Adicional a la solicitud, debemos anexar la siguiente documentación*:

1. Formulario** para el movimiento transfronterizo de desechos peligrosos,
Convenio de BASILEA. (Exportación y tránsito).
2. Tres Copias del Formulario (Exportación).
3. Contrato entre el Eliminador y el exportador (Exportación y tránsito).
4. Póliza de cubrimiento o garantía financiera que incluya el amparo por daños al
medio ambiente y a los recursos naturales renovables (Exportación y tránsito).
5. Plan de contingencia para los movimientos terrestres dentro del territorio
Nacional (Exportación).
7. Póliza de seguro para el movimiento terrestre dentro del territorio Nacional
(Exportación).
8. Ruta de los países de tránsito (Exportación y tránsito).
9. Aprobación del país receptor de los desechos peligrosos (Exportación).
10. Autorizaciones de las Autoridades Ambientales de los países que hacen parte
de la ruta de envío (opcional).

Procedimiento

El procedimiento varía según se trate de exportación o tránsito.

Tiempo total para el otorgamiento de la autorización

Exportación: 30 días hábiles • Tránsito: 20 días hábiles

Para tener en cuenta

Cuando se trate de importación de residuos peligrosos es necesario contar
previamente con Licencia Ambiental expedida por el
Ministerio de Ambiente, Vivienda y Desarrollo Territorial.

*Este Ministerio devolverá la solicitud en caso de que la información suministrada
no se encuentre completa.
**El formulario está establecido por el Convenio de Basilea y podemos obtenerlo
en el sitio web www.basel.int.

Anexo G. Co- procesamiento para
la destrucción de RESPEL

INTRODUCCIÓN

Durante los diferentes procesos productivos, se generan residuos que pueden ser
dispuestos de diversas formas. Holcim (Colombia) S.A. (antes Cementos Boyacá
S.A.) está realizando el co-procesamiento de diversos residuos en el horno de
producción de clinker en su planta de Nobsa, que consiste en ingresarlos a altas
temperaturas (1100oC) para una disposición final y segura sin que se generen en
el proceso nuevos residuos.
Los residuos son previamente caracterizados, para realizar el balance con
respecto a las materias primas involucradas en el proceso de producción del
cemento, garantizando el perfecto equilibrio en cuanto a calidad del producto final
y a emisiones atmosféricas. Una vez realizado el análisis y definiendo la
dosificación al horno, dichos residuos son ingresados y eliminados totalmente.
La disposición de los residuos industriales en el horno cementero se respalda en
la Resolución 0679 de Diciembre de 2001 expedida por Corpoboyaca, la cual
autoriza a Holcim (Colombia) S.A. para co-procesar residuos en su horno de
Nobsa.

PROCESO DE FABRICACIÓN DEL CEMENTO

A continuación se describe de manera general el proceso para la fabricación del
cemento, el cual se ilustra en la Figura 1 y en la descripción general de las etapas
de transformación de materiales, desde la extracción de las materias primas hasta
la obtención del cemento

En general las materias primas principales para la producción de cemento son la
caliza y la arcilla. La mezcla de estos dos minerales de origen natural sometido a
altas temperaturas cercanas a los 1,450 ° C, da como resultado una nueva mezcla
de minerales con propiedades hidráulicas cementantes, que conforman un nuevo
producto llamado “Clinker”.
Algunos residuos pueden ser incorporados en la etapa de fabricación de
Clinker donde se encuentran con altas temperaturas, favorables para la
destrucción térmica de los contaminantes.
Desde el silo de crudo, la harina es almacenada y homogeneizada para ser
alimentada al sistema de horno a una altura de 100 ms, donde ingresa a una serie
de ciclones con 5 etapas llamado “precalentador”. Aquí se inicia la transferencia
de calor a 350°C y la preparación del material para su alimentación al horno
rotatorio, el cual tiene 58 ms de largo y 4.6 ms de diámetro.
Después de pasar el material por la última etapa del precalentador previo a
alimentar el horno, se encuentra el “precalcinador”, donde se descarbonata la
harina cruda que se alimenta con gases del horno a
1.100 °C, siendo este uno de los puntos en donde se alimentan los residuos
sólidos.

Posteriormente el material crudo descarbonatado pasa al tubo del horno rotatorio
donde se alcanzan temperaturas en el material de 1,450°C y en los gases
alrededor de 1.800°C a 2.200°C durante un tiempo mayor a 4 segundos; es allí
otro punto de alimentación de residuos, para líquidos y materiales sólidos
triturados. Finalmente el producto del horno es enfriado y almacenado, una vez
que los minerales originales son convertidos en otros minerales con propiedades
hidráulicas llamado Clinker.
Los gases de combustión del proceso, después de pasar por el precalentador y
tener un íntimo contacto con el material crudo intercambiando calor y formando
otros compuestos, son aprovechados para secar la materia prima en el molino de
crudo y llevados a un sistema de despolvamiento de gases para su limpieza antes
de ser descargados a la atmósfera, el polvo recuperador por estos sistemas es
retornado a la alimentación del horno, de tal suerte que el sistema no permite
residuos adicionales.
Los datos generales del horno de Holcim (Colombia) S.A. en Nobsa son los
siguientes:

Tipo de horno: Rotatorio
Proceso: Seco
Combustibles fósiles: Carbón.
Consumo calorífico: 3.300 MJ / Ton. de Clínker
Alimentación: 5.200 Ton. de crudo / día
Producción: 3.300 Ton. de Clínker / día
Dimensiones: Largo 58 ms. ; Diámetro 4.6 ms.
Tipo de precalentador: 5 etapas con precalcinador integrado
Tipo de enfriador: Parrilla.
Filtro de mangas: 2592 mangas
Para asegurar la operación en los sistemas del horno, se tienen controles
distribuidos en la instrumentación del proceso, que detienen automáticamente la
alimentación de residuos si se requiere.

Como ventajas en el proceso de disposición de residuos en los hornos de
cemento, se tienen:

Altas temperaturas de sinterización: En la zona de sinterización dentro del
horno, la temperatura de la flama del quemador principal se encuentra entre
1,800- 2,200 °C, aprovechada en la disposición de residuos, ya que compuestos
orgánicos muy estables pueden ser completamente destruidos, sin dejar residuos
tóxicos ni en el Clinker, ni en los gases de combustión, favorecidos por la alta
turbulencia entre el material y los gases provocado en el interior del horno.
En los quemadores secundarios o precalcinadores, se tienen temperaturas sobre
los 900 °C. La alimentación de aire de combustión puede darse a través de un
ducto paralelo al horno proveniente del enfriador de Clínker o de los gases
provenientes del horno. Estos últimos llegan a temperaturas de
1,100°C, justamente en el punto de cambio de dirección de los gases del horno
hacia el precalentador. En la parte estática es donde se pueden ingresar residuos.
Contacto con material fino de crudo: El intenso contacto entre la harina cruda
en suspensión con los gases es dado por la tecnología en los procesos de hornos
con precalentador. Este intenso contacto de la harina cruda, además de tener la
mejor transferencia de calor, genera reacciones a estas temperaturas donde se
favorece la absorción de elementos tóxicos.
Los gases parten del sistema del precalentador a una temperatura relativamente
baja, cercana a los 350°C, después de que la harina cruda retiene los gases
ácidos como HCl, SO2, y otros elementos tóxicos.
En el sistema del precalentador se tiene una buena absorción de los tóxicos,
adicionalmente en la molienda y secado de la harina cruda, llevada a cabo con los
gases de escape del sistema del horno, las partículas finas vuelven a estar en la
corriente de gases, de aquí que el sistema se puede ver de manera integral,
siendo un excelente lavador y purificador de gases de manera natural.
Baja temperatura en gases de chimenea: Las temperaturas de los gases en las
chimeneas generan condiciones excelentes, donde las temperaturas de 100°C y
menores, provocan el efecto de condensación y absorción en la superficie activa

de la harina cruda, reduciendo fuertemente la concentración de las substancias
tóxicas en los gases de escape.
Alta eficiencia de despolvamiento : El efecto de la capacidad de absorción en
todo el sistema del horno puede causar un enriquecimiento de ciertos elementos
en el polvo. Por esta razón el polvo debe de mantenerse bajo control, sobre todas
las condiciones de operación.
Disposición segura de elementos no destructibles: Elementos químicos que
no pueden ser destruidos o desaparecidos, tales como los metales pesados, si
son alimentados en el sistema del proceso del Clínker tienen una oportunidad
única de incorporarse en la matriz mineralógica, en proporciones de trazas de
estos elementos y en forma diluida y encapsulada.
Sus concentraciones llegan a ser muy bajas, del orden de ppm y son finalmente
llevados a un estado insoluble e inmóvil, donde dichos metales pesados no
representan un potencial tóxico. Esta incorporación en el
Clinker de dichos elementos se convierte en un método seguro que evita
problemas posteriores con disposiciones de elementos tóxicos.
Una vez obtenido el clínker, se adiciona el yeso, que es el responsable de
controlar el fraguado. Esta mezcla es finalmente molida para obtener el cemento.
El material es almacenado en silos para ser posteriormente despachado.

4. MÉTODOS Y PROCEDIMIENTOS DE CONTROL AMBIENTAL

Las mediciones en la chimenea del horno de cemento en la Planta de
Nobsa de Holcim (Colombia) S.A., se realizan de acuerdo a las condiciones
establecidas por la Autoridad Ambiental, Ministerio del Medio Ambiente, conforme
a la ley.
La tecnología con que cuenta Holcim (Colombia) S.A. para el control ambiental
incluye sistemas con filtros de mangas en todas las etapas del proceso, lo cual
permite disminuir al mínimo el volumen de emisiones de material particulado.
El filtro principal se encuentra en línea con el horno y cuenta con 12 cámaras,
2592 mangas y está ubicado junto a la torre de precalentamiento, por donde

pasan todos los gases generados por la operación del horno. Las emisiones
finales generadas en el proceso cumplen con estándares tanto nacionales como
internacionales.
Como otra medida de control de su desempeño ambiental, a mediados del año
2001 la planta de cemento instaló un equipo de monitoreo continuo en chimenea,
el cual le permite verificar el cumplimiento de los límites establecidos para
emisiones y es una garantía para el control permanente cuando se dé el ingreso
de residuos peligrosos o especiales al horno para su co-procesamiento.
El equipo de monitoreo continuo en chimenea marca OPSIS permite, como su
nombre lo dice, monitorear continuamente en tiempo real y con un nivel alto de
precisión y confiabilidad en sus datos, los siguientes elementos:

Estos sistemas de monitoreo continuo en chimenea han sido aprobados por
instituciones reconocidas a nivel mundial y cumplen con los requerimientos de la
Agencia de Protección Ambiental de Estados Unidos
(USEPA), en su capítulo 40 CFR. La información se visualiza en línea en el Centro
de Control de la Operación de la Planta (COP), junto con toda la información
disponible en el control del proceso, permitiendo verificar permanentemente el
cumplimiento de los estándares de emisión. Para el co-procesamiento de
residuos, esta es una garantía del control de emisiones en chimenea, que
permitirá suspender la alimentación de residuos si existen alteraciones en los
límites establecidos
El Diagrama siguiente muestra de forma esquemática el Equipo de
Monitoreo Continuo OPSIS:

CO – PROCESAMIENTO

La evaluación del co-procesamiento se hará siempre teniendo en cuenta la
clasificación del residuo y la forma de ingreso de este al horno.

En el caso de los residuos que no aportan energía al proceso ni se pueden
considerar como sustituyentes de materia prima, se dispone de la opción de
incorporarlos directamente en el proceso de clinkerización, posterior a la
descarbonatación de la materia prima. Para llevar a cabo esto, es necesario
modificar las proporciones de las diferentes calizas utilizadas habitualmente, a fin
de compensar el efecto que sobre el proceso normal de clinkerización conlleva la
incorporación adicional de cantidades apreciables de SiO2 y otros óxidos,
aportados por la matriz inorgánica de dichos residuos.
Esta compensación implica manejar unos costos superiores en la preparación de
las materias primas, lo cual debe equilibrarse al hacerse efectivo el coprocesamiento.
La incorporación al proceso de elementos como el Cl, S, K, Na, tiene un alto
impacto en virtud de las reacciones químicas propias del proceso de
clinkerización, donde la formación de cloruros y sulfatos de álcalis en el interior del
horno debe controlarse estrictamente desde la alimentación misma de las materias
primas y los residuos, a fin de evitar la formación de ciclos de acumulación interna

que pueden desencadenar la formación de incrustaciones que afectan fuertemente
los parámetros de operación normales.

Anexo H. Ceramización para la
disposición final de RESPEL

Anexo I. Código de colores para la
segregación de RESPEL

Anexo J. Registro de la cantidad
de residuo generado

Formato para el control en la generación de residuos peligrosos
Fecha

Área

Responsable

Residuo

Cantidad

Estado
físico

Observaciones

Anexo K. Registro de inspecciones
ambientales

Registro de Inspección Ambiental
Fecha de diligenciamiento
Persona que ejecuta la inspección
N° Área Fotos Situación Consecuencia Medidas
Responsable Observaciones
detectada
correctivas

Anexo L. Acta de movilización de
RESPEL

Anexo M. Acta de disposición final
de RESPEL

Anexo N. Kit contra derrames

KIT CONTRA DERRAMES
Elementos de
protección personal
Carro gabinete

Equipos de recolección

Señalización

Material absorbente

Anexo O. Cambio de materias
primas

Metodología para la sustitución de materias primas

La ejecución del proyecto de ejecución debe ser liderado por profesionales
calificados, con alto nivel de manejo de químicos. En organizaciones de gran
tamaño, el proceso de selección puede involucrar un comité con representantes
de las áreas de producción, ingeniería y mantenimiento, seguridad industrial y
compras. También es conveniente la participación de supervisores y personal de
base involucrados en el cambio

La metodología para el desarrollo de un proceso de sustitución no es compleja;
incluye una serie de pasos lógicos que hacen parte del ciclo de mejoramiento
continuo. Los pass metódicos básicos se describen a continuación:

1. Identificación de
peligros

2. Valoración de
riesgos

6. Elección final

5. Comparación
de alternativas

7. sustitución de la
sustancia

8. Valoración del
cambio

3. Identificación de
alternativas

4. Recopilación de
información

